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Señores miembros del jurado: 
 
En cumplimiento del Reglamente de Grados y Títulos de la Universidad Cesar 
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En la presente tesis se realiza la implementación de un programa de  mantenimiento 
preventivo para mejorar la productividad de la empresa AISLASISTEMAS S.A.C. En 
el primer capítulo se detalla la introducción, que abarca la realidad problemática de 
la empresa,  trabajos previos con antecedentes nacionales e internacionales 
referente a la misma variable dependiente o independiente, también contiene la 
definición del mantenimiento preventivo, y lo que se implementará para mejorar la 
productividad de la empresa, las justificaciones, las hipótesis y finalmente los 
objetivos de la investigación. En el segundo capítulo, nos muestra el diseño de la 
investigación de la presente tesis, la población para el desarrollo de la tesis que son 
de 16 pedidos realizados en el mes de Julio, y para el post test, serán 16 pedidos 
para el mes de Septiembre, en el cual, en el mes de Agosto se realizará la 
implementación del mantenimiento preventivo. Mediante esta implementación, lo 
que se quiere lograr es aumentar la disponibilidad de las máquinas y herramientas, 
la confiabilidad, la eficiencia, la eficacia y la productividad de la empresa. En el tercer 
capitulo, nos muestran los resultados obtenidos luego de la implementación, 
realizando una comparación del antes y después en este caso del mes de Julio del 
2017 y el mes de Septiembre del 2017, estos resultados fueron tabulados en el 
software de ofimática Excel y procesados en el programa SPSS y con ella se obtuvo 
un resultado favorable observando notoriamente como mejoró la productividad, 
eficiencia y eficacia. 
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In the present thesis the implementation of a preventive maintenance program to 
improve the productivity of the company AISLASISTEMAS S.A.C. The first chapter 
details the introduction, which covers the problematic reality of the company, 
previous work with national and international background referring to the same 
dependent or independent variable, it also contains the definition of preventive 
maintenance, and what will be implemented to improve the company productivity, 
justifications, hypotheses and finally the objectives of the investigation. In the second 
chapter, we show the design of the research of this thesis, the population for the 
development of the thesis that are 16 orders made in the month of July, and for the 
post test, there will be 16 orders for the month of September, in which, in the month 
of August, the implementation of preventive maintenance will be carried out. Through 
this implementation, what you want to achieve is to increase the availability of 
machines and tools, reliability, efficiency, efficiency and productivity of the company. 
In the third chapter, we show the results obtained after the implementation, making 
a comparison of the before and after in this case of the month of July 2017 and the 
month of September 2017, these results were tabulated in Excel office software and 
processed in the SPSS program and with it a favorable result was obtained noting 
notably how productivity, efficiency and effectiveness improved. 
 
 
Keywords: Preventive maintenance, efficiency, effectiveness, productivity, 


























































1.1. Realidad problemática 
 
En la mayoría de organizaciones en todo el mundo, tienen una errónea apreciación 
o definición sobre la importancia de obtener un correcto plan de mantenimiento, es 
evidente que la gran cantidad de empresas no conocen el significativo costo que 
ocasiona el no obtener una buena administración del mantenimiento, las pérdidas 
que pueden generar cuando los equipos y maquinarias no tienen continuidad, 
eficiencia y productividad.  En la empresa Empacadora de Camarón de Guayaquil 
– Ecuador, las condiciones de los equipos principales de la empresa presenta fallos, 
un alto grado de impacto operacional, desgaste de máquinas, altos costos de 
mantenimiento y un alto impacto en la seguridad ambiental y humana. 
 
En la empresa Yeso Industrial de Navojoa S.A. YINSA, de México, se encontró que 
en las áreas de mantenimiento hay significativas fallas en el manejo y práctica del 
mantenimiento preventivo y es que una vez que ocurre una falla, ellos realizan un 
mantenimiento correctivo, no aplican ni utilizan indicadores por el cual puedan medir 
el desempeño del nivel de calidad del mantenimiento de los equipos y no se les 
realiza con frecuencia una capacitación de un correcto uso de los equipos y como 
cuidar de estos mismo. 
 
En el Perú, las empresas que mayormente brindan servicios de aislamientos 
térmicos poseen componentes y elementos como son las máquinas y herramientas, 
del cual, son productos que contribuyen directamente al proceso para así poder 
ofrecer servicios, con el transcurso del tiempo, estos componentes y elementos van 
teniendo una serie de cambios como degradaciones, algunas causadas por el 
hombre por su falta de conocimiento en manipulación y mantenimiento y otras 
causadas por el mismo medio ambiente, estas degradaciones no contribuyen a la 
disponibilidad de las máquinas y herramientas, afectan significativamente la 
productividad de la empresa  incrementando así los costos de mantenimiento dado 
que se realiza un mantenimiento correctivo o compra de nuevos materiales, estas 
fallas ponen a su vez en un riesgo mayor a la seguridad de los mismos operarios, 
de esta manera, las empresas no cumplen con los objetivos, por eso todos las 
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máquinas y herramientas necesitan un adecuado mantenimiento que incrementen 
la vida útil de los mismos, para así poder cumplir con determinados parámetros que 
van a llevar a un producto o servicio de calidad. El significativo valor que debe tener 
el mantenimiento preventivo dentro de cualquier tipo de empresa que desee 
alcanzar los niveles elevados de calidad es muy importante para que así, de la 
mano, se pueda mejorar y lograr la productividad y disponibilidad máxima de las 
máquinas y herramientas.  
 
En el transcurso del tiempo los dueños de las empresas o encargados de dichos 
trabajos están entendiendo la relevancia que tiene un correcto uso de los equipos 
que contribuyen en producción con respecto a las ganancias de sus organizaciones. 
Por ende, es necesario invertir en un buen plan de mantenimiento preventivo, ya 
sea capacitando a sus trabajadores, buscando nuevo personal que pueda planificar 
actividades para la localización de fallas o prevención y que les permita corroborar 
la operación adecuada de su proceso de producción. 
 
El mantenimiento preventivo compone una sucesión de acciones necesarias para 
prolongar la vida útil del equipo o herramienta y evitar interrupciones de las 
actividades laborales por imprevistos de ellos, pero muchas empresas no toman 
importancia a este proceso y esto implica a no  saber el tiempo de vida útil de cada 
herramienta o máquina dado que no verifican el manual del fabricante. 
 
AISLASISTEMAS S.A.C es una pyme que brinda servicios industriales y que se 
encuentra posicionada en el mercado aproximadamente 15 años, es una empresa 
familiar que hasta el momento no poseen un programa de mantenimiento preventivo 
en sus herramientas y máquinas, el cual le genera paros en la producción 
ocasionando retrasos en los trabajos, afectando así su rentabilidad.  
 
Todos los trabajadores de la empresa desarrollan sus actividades en forma normal 
consiguiendo sus objetivos planteados en cada área de trabajo, sin embargo es 
puramente notorio cuando en el transcurso de producción suceden fallas en las 
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máquinas y cuando las herramientas no funcionan como deberían dado que 
ocasionan una sobrecarga de los materiales cuya solución es la compra de nuevos 
materiales generando gastos fuera de presupuesto por no realizar un correcto 
mantenimiento, sabiendo que esto les genera aplazamiento en los trabajos. 
 
En los trabajos realizados de la empresa Aislasistemas, en el mes de Enero - Abril, 
se encontró una cierta cantidad de problemas de los cuales se realizó un conteo de 
las veces que ocurrieron en cada mes (ver tabla 01), este conteo se realizó mediante 
la observación, técnica que la presente desarrolló para tomar información y 
registrarlo para su posterior análisis. 
 
Tabla 01 - Conteo de problemas en obra del mes Enero - Abril de la empresa 
Aislasistemas s.a.c 
 
fuente: Elaboración propia 
 
Estos problemas están afectando su productividad, el procedimiento que más está 
afectando es el paro de las máquinas por el cuál, todos los principales problemas  
se representarán en un diagrama de Ishikawa o también llamado diagrama de causa 
– efecto. 
 
ene feb mar abr
1 Para de  máquinas 3 4 2 3 12
2 Fallas eléctricas en las herramientas de trabajo 2 3 2 1 8
3 Realización de actividades no asignadas 1 0 0 0 1
4 Desorden por pedidos atrasados 2 2 1 1 6
5 Falta de capacitación para el uso de máquinas y herrmaientas 2 1 0 2 5
6 Demora en reanudar el funcionamiento de las máquinas y/o herramientas 3 3 2 2 10
7 Problemas de aceite en los materiales de trabajo 2 3 0 1 6
8 Sobrecarga de los materiales y/o herramientas 3 3 1 2 9
9 Falta de repuestos 3 4 2 2 11
frecuencia
Item EMPRESA/CLIENTE PROBLEMA EN OBRA total
• Quimpac s.a. (Planta  
Callao)
• Ajinomoto del Perú s.a (Aji 
No  Moto) (Planta Callao)
• Productos tissue del Perú 
s.a  o  Protisa s.a. (Planta 
Santa Anita)
• Laive s.a. (Planta Ate)
• Agrolmos s.a. (Planta 
Chiclayo-casa grande)
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El diagrama de Causa-Efecto Ishikawa es una representación gráfica donde nos 
mostrará de forma detallada los primordiales problemas que existe en una área de 
la organización (ver Figura 01),  la gráfica se ve en forma relacional en una línea en 
el plano horizontal, representando el problema a considerar que se muestra a su 
derecha y especificando seis vistas como métodos, materiales, medición, 
maquinaria, mano de obra y medio ambiente. 
 
Figura 01: Diagrama de Ishikawa-baja Productividad 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Estos principales problemas que tiene la empresa, fueron agrupados mediante las 
6M (Medio ambiente, Maquinaria, Mano de obra, Medición, Materiales y Método) 
por medio del cual, al ser agrupados y mediante estudio se logra obtener o definir 
el efecto que nos arroja una baja productividad. 
 
En consecuencia, se realizará el análisis de Pareto, para así poder obtener el 
problema que tiene mayor trascendencia, motivo principal por el cual la organización 
no logra obtener una productividad esperada. 
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Tabla 02 - Análisis de Pareto de causas que generan una baja productividad en la 
empresa Aislasistemas s.a.c 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 02, se observa por medio del desarrollo de los datos mediante el Análisis 
de Pareto, que el problema principal que ocasiona una productividad baja es el paro 
de las máquinas que se encuentra en el ITEM Nº1, este problema sucedió 12 veces 
de acuerdo a la Tabla 01 de “Conteo de problemas en obra del mes Enero - Abril de 
la empresa Aislasistemas s.a.c”, ocasionando así tiempos muertos, debido a que la 
máquina no esta en función, pérdidas de producción y retrasos en el programa de 
avances. 
 
A continuación, se podrá ver gráficamente lo explicado anteriormente, con el fin de 
detectar los problemas que tienen mas relevancia. 
 
ITEM PROBLEMA FRECUENCIA FRECUENCIA ACUMULADA % 
% 
ACUMULADO 
1 Para de las máquinas 12 12 18% 18% 
9 Falta de repuestos 11 23 16% 34% 
6 Demora en reanudar el funcionamiento de las máquinas 10 33 15% 49% 
8 Sobrecarga de los materiales y/o herramientas  9 42 13% 62% 
2 Fallas eléctricas en las herramientas de trabajo 8 50 12% 74% 
7 Problemas de aceite en los materiales de trabajo 6 56 9% 82% 
4 Desorden por pedidos atrasados 6 62 9% 91% 
5 Falta de capacitación para el uso de máquinas 5 67 7% 99% 
3 Realización de actividades no asignadas 1 68 1% 100% 
 	 TOTAL 68  	 	
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Gráfico 01 – Diagrama de Pareto de causas de una baja Productividad 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el Gráfico Nº01, se muestra el análisis de Pareto de la Tabla 02, por la cual nos 
indica las causas que provocan una baja productividad, nos muestra cinco causas 
principales, de la cual predomina con mayor fuente negativa la para de máquinas 
con una frecuencia de 12 veces en el transcurso del  mes de Enero hasta Abril, 
obteniendo un porcentaje acumulado de 18%, luego, se encuentran problemas 
como  la falta de repuestos que obtiene una frecuencia de 11 veces en los meses 
de enero hasta abril y con un porcentaje de 16%, demora en reanudar el 
funcionamiento de las máquinas, la sobrecarga de los materiales y/o herramientas 
y por último las fallas eléctricas en las herramientas de trabajo, es por ello que  se 
tomará mayor importancia de solución mediante la implementación de un programa 





1.2. Trabajos previos 
v Maldonado, H., y Sigüenza, L. (2012). En su tesis titulada “Propuesta de un 
plan de mantenimiento para maquinaria pesada de la empresa Dynasty 
Mining del Canto Portovelo”, presentada en la Universidad Politécnica 
Salesiana, Sede Cuenca, Ecuador, para optar al título de Ingeniería 
Mecánica.  El objetivo general consistió en permitir que la maquinaria pesada 
esté disponible para su uso en el momento oportuno con un máximo 
rendimiento y mínimo coste. La metodología fue de tipo cuantitativa con un 
diseño no experimental de campo con enfoque descriptivo. La población 
muestral quedo conformada por 24 trabajadores del área de mantenimiento, 
los instrumentos fueron el cuestionario y la ficha, la técnica fue la encuesta. 
La conclusión fue que se pudo disminuir las paradas de máquinas, 
incrementando su disponibilidad de cada una de ellas, evitando averías, y en 
contraparte se mejoró la productividad de la empresa con un porcentaje de 
13%.   
 
Este antecedente ayudará a que la presente investigación pueda tomar 
algunos datos referentes a mantenimiento preventivo para poder guiar el 
avance del trabajo de investigación. 
 
v Varela, S. (2013). En su tesis que llevó por título “Implementación de un plan 
de mantenimiento preventivo en la empresa RETESA, S.A. de C.V.”, 
presentada en la Universidad Tecnológica de Querétaro, México, para optar 
al título de Ingeniero en Mantenimiento Industrial. El objetivo del estudio fue 
desarrollar un programa de mantenimiento preventivo para así incrementar 
la eficiencia de la productividad, y evitar que se detengan innecesariamente 
las máquinas y equipos. La investigación fue de tipo cualitativa - cuantitativa, 
descriptiva con un diseño no experimental de campo. La población fue la 
empresa RETESA, S.A, ubicada en el Parque Industrial Balvanera, con una 
plantilla de más de 300 trabajadores, la empresa se dedica al sector de 
transporte, la muestra quedó conformada por 6 trabajadores responsables 
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del área de mantenimiento y almacén. Las conclusiones indicaron que se 
logró disminuir en un 35% los paros innecesarios de máquinas y equipos, y 
en un 12% el consumo de gas. Además, que el establecimiento de un 
adecuado programa de mantenimiento preventivo siempre ayudara en el 
incremento de la disponibilidad y de la confiabilidad de dichos equipos, en 
definitiva la reducción de los gastos se ve reflejada en la menor compra 
posible de piezas y componentes. 
 
Este trabajo de investigación ayudará a poder tener ejemplos de inventario 
de equipos, codificaciones, rutinas y frecuencias de mantenimiento, para así 
poder tener una investigación mas completa. 
 
v Buelvas, C., Martínez, K. (2014). Tesis titulada “Elaboración de un plan de 
mantenimiento preventivo para la maquinaria pesada de la empresa L & L”, 
presentada en la Universidad Autónoma del Caribe, Barranquilla, Colombia. 
El objetivo general consistió en elaborar un plan de mantenimiento preventivo 
aplicado a la flota de vehículos tracto camiones de una empresa de 
transporte para mejorar su desempeño operacional, pero sin descuidar el 
aspecto de seguridad y procurar un mínimo impacto ambiental. La 
metodología fue de tipo cuantitativa, no experimental de campo y descriptiva. 
La población consistió en toda la maquinaria, es decir los tracto camiones en 
condición operativa de la empresa L & L y el personal que labora en los 
talleres, los instrumentos utilizados fueron las fichas técnicas de la 
maquinaria y el cuestionario de control aplicado a los trabajadores. Las 
conclusiones indicaron que es necesario contar con repuestos en el almacén 
de la empresa, tales como mangueras y correas, según el estudio se 
determinó cuales maquinarias registran fallas consecutivas, y que volver a 
ponerlos operativos requieren hasta dos días, por no contar con el repuesto 
in situ, ocasionando pérdidas a la empresa por la carencia de repuestos de 
bajo costo, las fichas elaboradas permiten acceder a las características 
específicas de cada maquinaria, tipo de motor, cilindraje, entre otros datos 
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de interés. Existía falta de auditoria en las flotas de equipos, siendo esto una 
falencia para su seguimiento y control; en un lapso de tres meses se pudo 
evidenciar una mejora de la disponibilidad de los equipos de hasta un 9%. 
 
Esta investigación guarda relación con la actual, considerando que muestra 
un ejemplo de cómo se debe llevar un plan de mantenimiento preventivo, y 
la mejora que debe existir en la información disponible. 
 
v Cedeño, J. (2013). Tesis titulada “Propuesta de plan de mantenimiento 
preventivo basado en la Norma COVENIN 3049-93 para la planta de mezcla 
de fluidos de perforación en la empresa PROAMSA”, Maturín, Venezuela, 
presentada en el Instituto Universitario Santiago Mariño, para optar al título 
de ingeniero industrial. El objetivo general del estudio fue proponer un plan 
de mantenimiento preventivo basado en la Norma Covenin 3049-43 para la 
planta de mezcla de fluidos de perforación en la empresa PROAMSA, con la 
finalidad de poder optimizar sus operaciones. La metodología aplicada fue 
de proyecto factible, el tipo de investigación no experimental de campo con 
un nivel descriptivo. La población consistió en los equipos y personas de la 
empresa PROAMSA, como una muestra de 5 personas. Los instrumentos 
aplicados para la recolección de datos fueron la observación directa, la 
revisión documental y la entrevista estructurada, las técnicas para su 
procesamiento, el diagrama curricular, diagrama de Pareto, diagrama causa-
efecto y la matriz FODA. Las conclusiones fueron, que el plan permitió 
precisar cuáles son las fallas frecuentes y poder jerarquizarlas, para luego 
priorizarlas y determinar sus causas y efectos que generan dentro de la 
planta, esto conllevó a conocer su impacto en la seguridad y el medio 
ambiente. La información obtenida de este proceso ofreció datos relevantes 
para la configuración del plan de mantenimiento y así priorizar las 
operaciones de mantenimiento, esto evidenció la falta de políticas de 
mantenimiento, enmarcadas en normas y procedimientos y tiempo de 
duración, situación que será distinto implementando las Normas Covenin 
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3049-93 ya que estas ofrecen una guía que facilitara el mejoramiento del 
mantenimiento de las maquinarias, a través de la reducción del tiempo de 
reparación y de las paradas. La implementación del plan de mantenimiento 
preventivo permitirá un mejor mantenimiento de los equipos y la disminución 
de las fallas. 
 
v Currillo, M. (2014). En su tesis titulada “Análisis y propuesta de mejoramiento 
de la productividad de la fábrica artesanal de hornos industriales Facopa, 
presentada en la Universidad Politécnica Salesiana. Cuenca, Ecuador, para 
optar al título de ingeniero industrial. La investigadora realiza un análisis de 
la producción de Facopa, dedicada a la elaboración de hornos industriales, 
en la cual propondrá mejorar los métodos operativos para incrementar la 
producción de productos de calidad en menor tiempo posible, mejorando los 
costos operativos, elaborando un plan de acción para aumentar la 
productividad con todos los recursos estratégicos que le son accesibles, 
aplicando modelos de descomposición y análisis del tiempo de operación, se 
elabora un plan de mejoramiento de productividad en los aspectos 
necesarios de la empresa, analizando todas aquellas mejoras y sus 
respectivos beneficios, que serán obtenidos luego de implementar la 
propuesta de mejoramiento y se realizará un estudio económico del impacto 
de la propuesta de mejoramiento. El objetivo es eliminar los aspectos 
negativos para que de esta manera pueda mejorar la eficiencia de los 
trabajadores en general y la organización en el trabajo. Se programa la 
producción de forma que se cumplan los plazos de entrega de acuerdo al 
tiempo requerido por los operarios. Establece un sistema de gestión de 
calidad para los productos que fabrica la empresa. En conclusión se obtiene 
una mejora de la productividad de los hornos, reduciendo considerablemente 
los minutos de operación, en el Horno de 2 bandejas panorámico se redujo 
de 638 a 599 con un resultado de 39 minutos de reducción, en el Horno de 4 
bandejas industrial se obtuvo una reducción de 2911 minutos a 2845 minutos 
teniendo como resultado un ahorro de 66 minutos de operación, en el Horno 
 25 
de 6 bandejas industrial se pudo reducir de 4151 minutos a 4086 minutos 
obteniendo como resultado una reducción de 65 minutos de operación. 
Este antecedente es útil para la presente investigación dado que propone un 
mejoramiento de la productividad de la empresa, obteniendo como resultado 
una buena eficiencia de los trabajadores y la organización del trabajo en 
general. 
v Salas, M. (2012). En su tesis titulada “Propuesta de mejora del programa de 
mantenimiento preventivo actual en las etapas de pre hilado de la empresa 
Consorcio la Parcela, S.A.”, presentada en la Universidad Privada de 
Ciencias Aplicadas, Lima, Perú. El objetivo de esta propuesta fue reducir las 
cantidades de horas en exceso durante la ejecución de mantenimiento 
preventivo reduciendo e sobrecosto por fallas en las máquinas, mejorando el 
procedimiento de mantenimiento, indicadores de medición para 
mantenimiento y capacitando al personal para una mejor inspección de sus 
máquinas mejorando el programa actual que se ejecuta en la empresa, 
también se plantea que mediante la implementación de las 5S acondicione 
el medio ambiente de trabajo al operario en la empresa. Las conclusiones 
fueron que se logró disminuir en un 19% los tiempos en los equipos fuera de 
servicios, lográndose incrementar la productividad de 73% a un 81% a través 
de la propuesta  de mejora del programa actual de mantenimiento preventivo, 
ayudándose también de la implementación de las 5S brindando un trabajo 
seguro y eficiente donde los desperdicio en donde los desperdicios y 
variaciones se hagan evidentes. 
 
Este trabajo se relaciona con el presente trabajo de investigación puesto que 
ambos están encaminados a la realización de un programa de mantenimiento 
preventivo para mejorar la productividad de las máquinas reduciendo horas 
muertas, mejorando la disponibilidad y ordenando el ambiente de trabajo 
mediante las 5S. 
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v Vega, A. (2015). Tesis que llevó por título “Implementación de un sistema de 
mantenimiento preventivo para incrementar la productividad del área de 
producción en la Empresa Corello, S.R.L, SJL, 2015”, presentada en la 
Universidad Cesar Vallejo, para optar al título de ingeniero industrial. El 
objetivo general presentado por esa investigación fue determinar la influencia 
de la implementación de un sistema de mantenimiento preventivo en el área 
de producción de dicha empresa, como también la confiabilidad, 
disponibilidad, disponibilidad, seguridad, eficiencia y fiabilidad. La conclusión 
indico que por medio de la implementación del sistema se logró mejorar la 
productividad, desarrollándose favorablemente en las estaciones de trabajo, 
lográndose obtener una reducción en lo que refiere del gasto de materia 
prima, mano de obra y tiempo, situaciones que contribuyeron a mejorar el 
proceso en cadena, se mejoró la eficiencia de un 42% a un 77%. 
  
Tal y como se describe en este antecedente, se relaciona con el presente 
estudio, en lo que respecta a la mejora de la productividad, implementando 
un programa de mantenimiento preventivo. 
 
v Reyes, M. (2015). En su tesis titulada “Implementación del ciclo de mejora 
continua Deming para incrementar la productividad de la empresa Calzados 
León, año 2015”, presentada en la Universidad Cesar Vallejo, para optar al 
título de ingeniero industrial. El objetivo principal fue implementar el ciclo de 
mejora continua Deming en el proceso productivo, y así incrementar la 
productividad de la empresa Calzados León, 2015. En la metodología, el 
método de estudio fue aplicado de tipo experimental, con un diseño pre 
experimental. La población conformada por la producción diaria de la 
empresa, y la muestra por conveniencia de un mes antes y un mes después, 
siendo la unidad de análisis la producción diaria. Los instrumentos fueron la 
observación directa y las fichas de registro y la técnica fue la metodología de 
actitud interrogante. Las conclusiones indicaron que se redujo el flujo de 
procesos y las distancias en el recorrido en 32% y 46%, concluyendo que se 
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generaron beneficios por la mejora implementada en ratio de costos 
beneficios de 2.41, obteniendo un incremento medio significativo en la 
productividad. 
 
El trabajo de investigación, se desarrolla la relación entro los niveles altos de 
productividad y mejora continua, del cual se encontrará información 
importante de cómo mejorar la productividad mediante procesos tales como 
las 5s, que es una herramienta que la presente investigación desarrollará. 
 
v Arana, L. (2014). En su tesis que llevó por título “Mejora de la productividad 
en el área de producción en una empresa de accesorios de vestir y artículos 
de viaje”, presentada en la Universidad San Martin de Porres, Lima, para 
optar al título de ingeniero industrial. El objetivo general del estudio consistió 
en implementar herramientas de mejora para aumentar la productividad en 
el área de producción de carteras. La metodología empleada fue PHVA 
(Planificar, Hacer, Verificar y Actuar) de Edward Deming, es estudio fue de 
tipo cuantitativo, experimental descriptivo en su enfoque. La población la 
conformo el proceso de producción de la Empresa CREPIER y la muestra el 
personal operario en la jornada de producción mensual en conjunto con las 
piezas fabricadas, antes y después. Los instrumentos aplicados para la 
recolección de datos fueron diversos brainstorming, AMFE, 5W, 5S, QFD y 
cadena de control de calidad. Las conclusiones fueron que luego de la 
implementación de las mejoras se evidenció un incremento significativo de 
1.01% con relación a la productividad inicial, demostrando que la mejora fue 
efectiva a corto plazo, además, la efectividad alcanzó un incremento de 31%. 
 
Al lograr incrementar la productividad mediante la implementación de las 
herramientas como 5S, control de calidad, entre otras, contribuirá a la 
presente investigación como guía para desarrollar las 5S y así poder obtener 
resultados más concretos. 
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v Orozco, E. (2015). Tesis que llevó por título “Plan de mejora para aumentar 
la productividad en el área de producción de la empresa Confecciones 
Deportivas Todo Sport”, presentada en la Universidad Señor de Sipán. 
Chiclayo, Perú, para optar al título de ingeniero industrial.  El objetivo fue 
diseñar un plan de mejoras para aumentar la productividad en el área de 
producción de la empresa Confecciones Deportivas Todo Sport. La 
metodología empleada fue de tipo cuantitativa, descriptiva el diseño no 
experimental, se emplearon el método analítico deductivo-inductivo, los 
instrumentos la encuesta, la observación y la ficha de control de tiempos, la 
técnica fue la entrevista. La población considerada fueron todos los 
trabajadores de dicha empresa, la muestra quedó conformada por los 
trabajadores del área de producción de Confecciones Deportivas Todo Sport 
en Chiclayo, año 2015. Las conclusiones apuntaron a que el factor de mayor 
incidencia en la producción de dicha empresa, es el recurso humano, esto se 
debe a la falta de capacitación, lo cual los limita en su desempeño, para 
corregir dicho problema dando uso a las herramientas VSM y las 5S se 
elaboró un plan que permitió incrementar la productividad de la mano de obra 
un 6% en promedio, siendo la total un 15% aproximadamente.  
 
En esta investigación se obtuvo resultados muy favorables, por el cual 
también contribuyó la herramienta de las 5S, herramienta por el cual la 














Maldonado y Sigüenza (2012), indican que el mantenimiento es un compendio de 
tareas dirigidas a garantizar el mantenimiento, preservación o el restablecimiento 
de algún bien a su estado propio funcional, que permita cumplir las funciones para 
lo cual esta requerido, con el propósito de extender su vida útil, además de reducir 
costos de parada de producción, así como evadir que los equipos queden fuera de 
servicio, obteniendo así una mejor producción con mayor calidad. Las actividades 
que se realiza para el mantenimiento suponen una gestión administrativa que 
combina técnicas y prácticas. (p. 21). 
 
Figura 02 – Características de mantenimiento 
 





1.3.2. Mantenimiento preventivo (MP) 
 
Montilla (2016), expone que el MP, se originó en los Estados Unidos y 
posteriormente ingreso a Japón, en los años 50´, de manos de un equipo de 
ingenieros, entre estos Toanenryo Kogyo. La rentabilidad económica era lo principal 
que se buscaba, maximizando la producción, para tal fin fueron establecidos 
funciones de mantenimiento enfocadas a predecir cualquier falla anticipadamente, 
donde los único que seguían eran lo recomendado de fábrica en relación al cuido 
de las maquinas. Ese nuevo enfoque se denominó mantenimiento preventivo. Todo 
esto conllevó a que los dueños y gerentes se preocuparon en que sus trabajadores 
desarrollaran programas para lubricar y mantener sus maquinas haciendo 
observaciones claves para prevenir daños al quipo (p. 29). 
 
Continúa Montilla (2016), indicando que el MP es un sistema que tiene como 
objetivo principal la prevención de ocurrencia de fallas dentro de un sistema 
productivo, basado en las ejecuciones de actividades básicas tales como la 
observación, inspección, calibración, ajuste, cambio, lubricar y reparar; sobre una 
frecuencia previa, vinculada a fases productivas. Las grandes empresas lo aplican. 
(p. 59). 
 
Según Rey (2001), nos dice que el MP “está comprendido por un conjunto de 
acciones relacionadas a la revisión, modificación y la mejora que se enfocan a 
prevenir averías y sus consecuencias que afectan la producción” (p.102). 
 
Estos mantenimientos son el resultado de la inspección periódica que muestra la 
condición de las fallas y su propósito es minimizar las paradas de planta y  
 
Este tipo de mantenimiento es el que resulta de las inspecciones periódicas que 
revelan condiciones de falla y su objetivo es reducir paros de planta y desvaloración, 
que en gran medida son por negligencia, las ventajas y desventajas que se pueden 























Por otro lado, Montilla nos dice mediante la siguiente cita que Mantenimiento 
Preventiva “es un sistema que tiene como objetivo principal la prevención de 
ocurrencia de fallas dentro de un sistema productivo, basado en las ejecuciones de 
actividades básicas tales como la observación, inspección, calibración, ajuste, 
cambio, lubricar y reparar; sobre una frecuencia previa, vinculada a fases 
productivas” (p.33). 
El mantenimiento preventivo está destinado a la conservación de máquinas, 
herramientas o equipos mediante un proceso de reparaciones y revisiones, 
logrando así poder garantizar el correcto funcionamiento de forma fiable, este se 
realizara en las maquinas o equipos que se encuentren operativos, su objetivo es 
impedir problemas de falla en dichos equipos, evitando ocurrencias antes que se 
susciten en pleno proceso de producción, se tendrá que prevenir mediante la 
sustitución de componentes que agotaron su vida útil, cambio de aceite, entre otros. 
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Lo primordial es evitar los fallos de las máquinas y equipos antes de que ocurran, 
esto tiene como propósito planificar periodos de paralización en momentos 
convenientes como cuando las máquinas no están activas. 
 








Fuente: Concepto de mantenimiento 
 
Según Hernández (2010), nos dice que “el MP puede ser definido como aquella 
acción de conservar de forma planificada y sistemática el estado operativo de 
maquinarias y equipos a través de programas, cuando debe ser el momento preciso 
y de bajo impacto para la realización de dicha tarea” (p.42), también nos menciona 
que este no debería luego que los equipos inicien su ciclo de falla para ser reparado, 
para esto es preciso conocer las especificaciones expuestas en los manuales de 
dichos equipos. 
 
En el siguiente gráfico nos muestra el rendimiento (nivel) en comparación con el 
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Gráfico 02 – Ciclo gráfico básico del Mantenimiento Preventivo 
 
Fuente: Fundamentos del mantenimiento industrial 
 
En el Gráfico 02,  muestra el nivel de rendimiento de las máquinas o herramientas 
versus el tiempo que le corresponde al ciclo de MP, donde nos muestra que el 
mantenimiento preventivo se debe dar antes de que llegue al rendimiento mínimo 
establecido de la máquina, para así no tener paros de producción y que se 
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Fuente: Fundamentos del mantenimiento industrial 
 
Montilla (2016) nos dice que en el Gráfico 03, es posible observar el comportamiento 
del MP, relacionado con el nivel óptimo de rendimiento y el tiempo operativo del 
equipo, donde la letra Vi indica la frecuencia de visitas periódicas de tipo preventivo 
realiza el equipo o máquina, el enfoque ideal debería ser que de acuerdo a la 
información derivada del desempeño de dicho equipo o máquina, sea realizada una 
parada de tipo preventiva antes que el fallo se suscite, la cual tendrá una duración 
determinada (TA – Tiempo de Aislamiento), lapso en el cual se realizará los trabajos 
programados que resulten de la inspección (Mantenimiento correctivo programado). 
En lapsos posteriores los tiempos entre fallas TBF (Time Between Faiulure), irán 
disminuyendo derivado de la ineficiencia, conllevando a que los responsables de los 
mantenimientos, ajusten los TBF y así la programación de paradas se anticipen a 














Nota: entre dos visitas puede aparecer un fallo 
cataléctivo que implique una intervención 
correctiva 
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1.3.3. Mantenimiento autónomo 
 
Comprende las estrategias básicas de mantenimiento caracterizada por las 
actuaciones de los operarios de los equipos o maquinas en las tareas de 
prevención, esto con la finalidad de evitar las fallas o el deterioro de sus equipos. 
La aplicación del mantenimiento autónomo trae consigo la aplicación de las 5S. Su 
principal característica es que son los propios operadores los ejecutores de dicha 
labor, siendo estas tareas la de limpieza, inspección, lubricación y ajustes de piezas. 
(Montilla, 2016, p. 145). 
 
Sus objetivos son: 
 
 
Para poder entender mejor los problemas que la empresa Aislasistemas s.a.c. 
presenta  respecto a las causas que se provocan una baja productividad siendo 
como principal causa el paro de las máquinas, es referente saber cuales son las 
Seis Grandes Pérdidas de los equipos para así poder tener en cuenta cuales son 
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las causas que frenan maximizar la eficiencia de las máquinas y poder eliminarlos 
mediante la implementación del programa de mantenimiento preventivo. 
 
1.3.4. Las grandes pérdidas de los equipos y sus categorías 
 
Su origen data de la década de los 70, dentro del Japan Institute of Plant 
Maintenance (JIPM), las seis grandes pérdidas son analizadas de forma tal que se 
puede precisar con gran detalle cuales son los problemas que afectan la eficiencia 
de las empresas. 
 
Los sistemas productivos eficientes tienen como objetivo desde la perspectiva de 
los equipos, es que los mismos mantengan su operatividad el máximo tiempo 
posible. Para lo cual es necesario, la clasificación y eliminación de los factores 
primarios que afectan la operatividad de los equipos. Estos principales factores han 
sido clasificados en seis grandes grupos, y se conocen como “Seis Grandes 
Perdidas”, además se agrupan es 3 categorías considerando de qué manera puede 
ser afectado su rendimiento dentro del sistema que operan. (Cuatrecasas y Torrel, 
2010, p.63). 
 
En la Figura Nº 06, veremos los tipos de deficiencias que presenta cada una de las 
seis fuentes de pérdidas o también llamado las Seis Grandes Pérdidas, la cual 
explica los problemas que la empresa Aislasistemas s.a.c presenta, disminuyendo 




























1) Averías: En el punto número uno se relaciona con el paro de las máquinas, 
las averías  y fallas en el equipo producen inesperadas pérdidas de tiempo 
es por ello que como efecto se tiene tiempos muertos, ocurre cuando el 
proceso se detiene porque una máquina de manera repentina deja de 
funcionar y necesita ser reparada. 
 
2) Preparaciones y ajustes: como consecuencia se incurre en tiempo muerto, 
lo cual genera pérdida de tiempo y se comenzar una operación nueva, esto 
es preparar y ajustar la máquina para el arranque de su producción.  
 
3) Tiempo en vacío o paradas cortas: vienen a ser cualquier intervención 
breve generada por fallas mínimas, como efecto o consecuencia provoca 
caída de velocidad, en este punto son aquellas que su lapso es inferior a 10 
minutos, si el lapso es mayor se considera como avería (el punto número 1). 
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Las razones por la cual la máquina opera por debajo de la velocidad ideal es 
por el temor de sobrecargarla, problemas mecánicos o por una historia de 
problemas anteriores.  
 
4) Velocidad: Cuando la máquina deja funcionar a su máxima capacidad, 
produciendo mermas en la producción al no darse la velocidad diseñada en 
el plan de producción, son debidos a que debe ser operada a menor 
velocidad, lo cual como efecto nos da una caída de velocidad.  
 
5) Defectos de calidad en el proceso: Generadas debido al mal 
funcionamiento del equipo de producción, en este caso las máquinas, 
producen pérdidas de producción debido a que parte de estas ha sido 
enmendada, tener que procesar nuevamente los productos que presentaron 
fallas o complementar procesos no concluidos, lo cual como efectos nos da 
pérdidas de la calidad.  
 
6) Pérdida de rendimiento en la puesta en marcha: este punto refiere cuando 
se reduce el rendimiento del equipo, cada vez que se arranca y es presenta 
fallas y es necesario esperar que se estabilice, la meta es reducir al máximo 
esa pérdida de arranque observando minuciosamente el proceso de inicio en 
cada ciclo de producción, evaluando la disposición de las máquinas y los 
recursos de instrumentales. 
 
 
Para lograr que el entorno de trabajo se transforme en un lugar limpio y bien 
organizado se deberá aplicar las 5S, (ver Figura 07). Esta aplicación de las 5s 
ayudará a eliminar averías, accidentes en el trabajo, previniendo también futuros 






1.3.5. La filosofía de las 5S 
 
5S es una forma sistemática de gestión visual que utiliza todo, desde cinta de piso 
hasta manuales de operaciones. No se trata solo de limpieza u organización; 
también se trata de maximizar la eficiencia y las ganancias. 5S es un marco que 
enfatiza el uso de una mentalidad y herramientas específicas para crear eficiencia 
y valor. Implica observar, analizar, colaborar y buscar desperdicios y también implica 
la práctica de eliminar desperdicios. 
 
5S, a veces denominado 5s o Five S, se refiere a cinco términos japoneses 
utilizados para describir los pasos del sistema 5S de gestión visual. Cada término 
comienza con una S. En japonés, las cinco S son Seiri , Seiton , Seiso , Seiketsu y 
Shitsuke . En inglés, las cinco S se traducen como Ordenar, Establecer en orden, 




Los objetivos serán los siguientes puntos: 
 
• Acciones de carácter preventivo 
• Mejorar las condiciones de trabajo 
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• Función limpiar para corroborar la deficiencia del funcionar de las 
máquinas y herramientas. 
• Reducir gastos de tiempo y energía 
• Crear un lugar de trabajo eficiente 
• Ofrecer seguridad en el trabajo 
 
SEIRI (Seleccionar, organización): trata sobre que solo se debe mantener en cada 
puesto de trabajo lo realmente necesario, es corriente que las áreas de trabajo estén 
repletas de elementos innecesarios que dificultan la utilización de los que realmente 
se precisan. Con la organización se pretende que en los puestos de trabajo no haya 
más que aquel elemento necesario, en cantidad y lugar exacto. (Cuatrecasas y 
Torrel, 2010, p.135).  
 
SEITON (orden): A partir de que el puesto de trabajo, solo se encuentren los 
elementos requeridos o elementos útiles Una vez que en el área de trabajo solo se 
hallan los elementos necesarios o elementos útiles, deberán estar disponibles para 
ser utilizados de forma fácil y rápida, e igualmente para su retorno a su lugar de 
resguardo, por tanto la organización y el orden conviene que se apliquen de manera 
conjunta. Es importante este aspecto dado que es básico hacer una clasificación de 
lo útil o inútil pero a la vez, se debe planificar en base a distintos criterios la ubicación 
óptima de lo que consideramos como elementos útiles y por tanto necesarios en el 
puesto de trabajo y su entorno (Cuatrecasas y Torrel, 2010, p.137). 
 
SEISO (limpieza): Busca la manera de eliminar aquellos lugares donde la suciedad 
siempre está presente, los cuales generan limpieza en exceso, también se debe 
determinar la manera de como limpiar los lugares difíciles. La manera de neutralizar 
la suciedad es identificar cual es la fuente que contamina, analizar sus causas, 
estableciendo medidas efectivas para la reducción o eliminación de todas estas. 
Teniendo como prioridad su impacto en relación al operario, su entorno. 
(Cuatrecasas y Torrel, 2010, p.139, 140). 
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SEIKETSU (estandarización): Esta constituye un estado, el cual se alcanza luego 
de mantener los pilares anteriores e intenta facilitar a los trabajadores conservarlos 
en el tiempo. Así existen técnicas concretas para conseguir que la organización, el 
orden y la limpieza se conviertan en hábitos. Para convertir las 3S anteriores en 
hábito, se deben asignar responsabilidades al trabajador (Santos, Wysk, Torres, 
2010, p.182). 
 
SHITSUKE (disciplina o cumplimiento): establecidos las 4S, convendrá que nos 
aseguremos de que todo ello se efectúe correctamente, es decir se de cumplimiento 
de la estandarización y sus efectos. Es importante tener en cuenta, que mantener 
los hábitos implica mucha disciplina, cosas tan sencillas como colocar la 
herramienta que se utilizó en el lugar que le corresponde. Debe existir una 
infraestructura que facilite el cumplimiento de los estándares, el factor motivador 
para hacerlo, el tiempo suficiente para que se haga costumbre y el respectivo 
reconocimiento de que las cosas o la labor se está haciendo bien, estos aspectos 
son determinantes en la implantación de esta disciplina. (Cuatrecasas y torrel, 2010, 
p.143). 
 
Este procedimiento tiene como finalidad, evaluar y verificar si los elementos sobre 
los cuales se han implantado las 5S no vuelven a sus condiciones anteriores y que 




La productividad es considerada como la relación existente entre la producción de 
un bien y los insumos requeridos para su producción. Aunque el termino pretender 
ser muy sencillo, la medición de la productividad y su respectivo análisis no lo es.  
 
Al respecto Kjell, B. (2001). “La productividad se ve reflejada en la relación constante 
entre el número de bienes y servicios que se producen considerando la cantidad de 
mano de obra, capital y demás recursos empleados para su obtención” (p. 23). 
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La productividad se define comúnmente como una relación entre el volumen de 
salida y el volumen de entradas. En otras palabras, mide qué tan eficientemente los 
insumos de producción, como el trabajo y el capital, se están utilizando en una 
economía para producir un determinado nivel de producción. La productividad se 
considera una fuente clave de crecimiento económico y competitividad, y, como tal, 
es información estadística básica para muchas comparaciones internacionales y 
evaluaciones de desempeño del país. Por ejemplo, los datos de productividad se 
utilizan para investigar el impacto de las regulaciones del producto y del mercado 
laboral en el desempeño económico. El crecimiento de la productividad constituye 
un elemento importante para modelar la capacidad productiva de las economías. 
(García, 2011, p. 13) 
 
También permite a los analistas determinar la utilización de la capacidad, lo que a 
su vez permite medir la posición de las economías en el ciclo económico y 
pronosticar el crecimiento económico. Además, la capacidad de producción se 
utiliza para evaluar la demanda y las presiones inflacionarias. (García, 2011, p. 17) 
 





v En este esquema existen dos formas de que mejore la productividad: 
v Empleando menos inputs (física, capital y humano) y lograr la obtención la 
misma cantidad de outputs (productos y servicios). 
v Con la misma cantidad de inputs se pueden obtener muchos mas outputs  
 
A través de 2 dimensiones la productividad podrá ser medida, alcanzando los 
objetivos y la optimización de los recursos e impactando a la empresa. 
 
Productividad = Eficiencia * Eficacia 
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1. La eficiencia: Viene a ser sinónimo de alcanzar los objetivos, de acuerdo a 
lo planeado con un ahorro de recursos, en este caso se medirá mediante la 
siguiente formula: 
 




   Fuente: ¿Cómo medir la productividad? 
 
Se medirá mediante las horas máquinas utilizadas durante el cual la máquina 
produce y las horas máquinas programadas, horas que se espera que la 
máquina trabaje. 
 
2. Eficacia: Viene a ser sinónimo de alcanzar los objetivos, de acuerdo a lo 
planeado con un ahorro de recursos, en este caso se medirá mediante la 
siguiente fórmula. 
 





Fuente: Cálculo de indicadores productivos 
 
Se medirá mediante la cantidad producida de metros en el proyecto y la cantidad 
programada, después de esto, se sabrá cual es la eficiencia que la empresa tiene. 
 
 
 Eficiencia=	 #$%&'	(á)*+,&'	*-+.+/&0&'#$%&'	(á)*+,&'	1%$2%&(&0&'	 
Eficacia= 3&,-+0&0	1%$0*4+0&3&,-+0&0	1%$2%&(&0&	 
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1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1. Problema general 
 
 
P.1. ¿Cómo la implementación de un programa de un mantenimiento 
preventivo mejorará la productividad de la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima? 
 
 
1.4.2. Problemas específicos 
 
 
P.2. ¿Cómo la implementación de un programa de un mantenimiento 
preventivo mejorará la eficiencia de la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima? 
 
P.3. ¿Cómo la implementación de un programa de un mantenimiento 
preventivo mejorará la eficacia de la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
1.5.1. Justificación práctica 
 
Implementar un programa de mantenimiento preventivo, conllevará a alargar la vida 
útil de la maquinaria y herramientas como también a llevar un buen control de ellos 
para así, incrementar los niveles de utilidad de la capacidad productiva, 
manteniendo los materiales  en buenas condiciones de trabajo de este manera 
podremos reducir las paradas de los equipos, aumentando consecuentemente la 
productividad, es por eso que de ahí surge la necesidad de implementar un 
Programa de Mantenimiento Preventivo en Aislasistemas s.a.c., después de ello, 




1.5.2. Justificación económica 
 
Mediante la implementación de dicho Programa de MP en la empresa de 
aislamientos térmicos, se alcanzará incrementar la productividad, evitando a la vez 
accidentes, disminuyendo gastos materiales y pérdidas de producción, logrando así 
un ahorro en gastos fuera de presupuesto, generando mayores ingresos 
considerando que se podría cubrir las demandas diarias, sin perder ningún servicio. 
 
1.5.3. Justificación técnica 
 
La implementación de un programa de mantenimiento preventivo generará 
beneficios a los trabajadores, dado que como resultado de la implementación, los 
empleados estarán seguros y exentos de accidentes trabajando más horas de lo 
establecido debido a la ausencia de un Programa de MP, otros de los beneficiados 
son los proveedores, clientes, dado que el servicio se dará a tiempo, aumentando 




1.6.1. Hipótesis general 
 
H.1. La implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
mejorará la productividad en la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima. 
 
1.6.2. Hipótesis específicas 
 
H.2. La implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
mejorará la eficiencia en la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima. 
 
H.3. La implementación de un programa de mantenimiento preventivo 




1.7.1. Objetivo general 
 
O.1. Determinar como la implementación de un programa de mantenimiento 
preventivo mejora la productividad en la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima. 
 
1.7.2. Objetivos específicos 
 
O.2. Determinar como la implementación de un programa de mantenimiento 
preventivo mejora la eficiencia en la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima. 
 
O.3. Determinar como la implementación de un programa de mantenimiento 










































































2.1. Tipo y diseño de investigación 
 
Ø Por su finalidad, esta investigación es de tipo aplicada por que contempla 
la implementación de un programa de mantenimiento preventivo mediante 
propuestas de mejora para erradicar los problemas de las máquinas y 
herramientas que la empresa tiene, lo que traera beneficios para la empresa 
mediante la disponibilidad de las máquinas y herramientas, y la 
productividad. 
 
Ø Por su nivel o profundidad, es descriptiva, ya que pretende auscultar 
alguna peculiaridad de los fenómenos en estudio, buscando además mostrar 
que característica, cualidad, propiedad o aspectos relevantes de algún 
fenómeno dentro del análisis, en este caso mediante el diagrama Causa – 
Efecto, lluvia de ideas, gráficos y tablas, para de esta manera plantear de 
que manera puedan ser erradicadas. También es de tipo explicativa ya que 
procura indagar dentro del fenómeno cuales son las causas que lo generan. 
 
Ø Por su enfoque, es cuantitativa debido a que los datos recolectados son 
analizados con la finalidad de comprobar las hipótesis presentadas con base 
a los análisis estadísticos. 
 
Se busca determinar númericamente como es que la implementación de un 
programa de MP mejorará la productividad con base a las estadísticas generadas a 
partir de la información presentada, obteniendo información posterior a la aplicación 
de las mejoras, y esto permitirá la comprobación de las hipótesis presentadas. 
 
La investigación cuenta con un diseño experimental, en específico por el sub diseño 
cuasiexperimental, debido a que será posible observar el efecto generados por la 




Por su alcance temporal, será longitudinal por que es una investigación llevada a 
cabo durante un periodo de tiempo. Según Valderrama (2015), nos dice que  “es 
recolectada a través del tiempo, en un periodo o punto específico, y de esta manera 
establecer diferencias en relación al cambio, sus determinaciones y consecuencias” 
(p.71). 
 
2.2. Variables, operacionalización  
 
2.2.1. Definición conceptual 
 
Mantenimiento preventivo (variable independiente): El mantenimiento preventivo es 
aquel que se programa y se ejecuta con la finalidad de dar prevención a las fallas. 
Es conocido como Mantenimiento Preventivo Directo o Periódico (FTM) “Fixed Time 
Maintenance” ya que sus actividades son controladas por el factor tiempo. Tiene su 
basamento basado en la confiabilidad del equipo sin tomar en cuenta las 
características de las instalaciones (planta). Ejm. Lubricación, limpieza, cambio de 
componentes o equipos. Consiste en la detección de cualquier falla antes que un 
equipo colapse y ocasione la interferencia de la producción. Se basa en la 
inspección, tareas de revisión y control sobre las condiciones de operatividad de las 
maquinarias. (Prando, 1996, p.15). 
 
Productividad (variable dependiente): Es medir si es eficiente la manera en que se 
utiliza el trabajo y el capital para la generación de valor económico, donde la alta 
productividad es sinónimo de haber logrado gran valor económico con bajo nivel de 
trabajo o poco capital. Incrementar la productividad lleva consigo producir mucho 
más con lo mismo, desde el punto de vista económico, entonces la productividad 
refiere al incremento productivo sin aumentar el trabajo, capital o cualquier otro 




2.2.2. Definición operacional 
 
Mantenimiento preventivo, (Variable independiente) Metodología que se basa en 
diversas acciones que están enfocadas en mejorar la confiabilidad y la 
disponibilidad de las máquinas y herramientas. 
 
Productividad, (Variable dependiente) se define como el producto de la eficiencia, 
medida mediantes indicadores de eficiencia y el índice de la eficacia en función a la 




1. Confiabilidad: Consiste en los atributos de un activo o componente que le 
permite ejecutar sus funciones dentro de un marco de condiciones 
específicas en intervalos de tiempos dados, trata del nivel de confianza sobre 
ese equipo en el desempeño de sus funciones básicas, en periodos de 
tiempo previamente establecido, en condición operativa estándar.  
 
Fórmula 04 – indicador de confiabilidad 
 
3$,5+&6+.+0&0 = 	 789:789: +788< 	=	100 
 
         Fuente: Confiabilidad, Disponibilidad y Mantenibilidad 
 
Ø MTBF (mean time between failures, tiempo medio entre fallos) = Es  el tiempo 
medio entre fallas, hallado mediante el tiempo total de operación entre el 
número de fallos. 
 
Ø MTTR (mean time to repair, tiempo medio dereparación) = Es el tiempo total 
de reparaciones entre el numero de reparaciones 
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2. Disponibilidad: Relativo a la confianza que se atribuye a un componente o 
algún sistema que luego de haber pasado por un proceso de mantenimiento, 
vuelva a estar operativo de manera satisfactoria en un tiempo determinado. 
Desde el punto de vista práctico, la disponibilidad expresada 
porcentualmente es el tiempo en que el sistema estará a disposición para 
entrar en producción. 
 
Fórmula 05 – Indicador de Disponibilidad 
 
@+'1$,+6+.+0&0 = 	8$-&.	ℎ$%&' − #$%&'		1&%&0&8$-&.	ℎ$%&' 	=	100 
 
 
      Fuente: Confiabilidad, Disponibilidad y Mantenibilidad 
 
Horas parada = Horas que la máquina deja de funcionar 
 
3. Eficiencia: Viene a ser cuando se logran los objetivos, de acuerdo a lo 
planeado y el ahorro de recursos, en este caso se medirá mediante la 
siguiente formula:  
 




   Fuente: ¿Cómo medir la productividad? 
 
Se medirá mediante las horas máquinas utilizadas durante el cual la máquina 
produce y las horas máquinas programadas, horas que se espera que la 
máquina trabaje. 
4. Eficacia: Viene a ser cuando se logran los objetivos, de acuerdo a lo 
planeado, en este caso se medirá mediante la siguiente fórmula. 
 Eficiencia=	 #$%&'	(á)*+,&'	*-+.+/&0&'#$%&'	(á)*+,&'	1%$2%&(&0&' 	=	100	 
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Fuente: Cálculo de indicadores productivos 
 
Se medirá mediante la cantidad producida de metros en el proyecto y la 
cantidad programada, después de esto, se sabrá cual es la eficiencia que la 
empresa. 
  

















2.3. Población y muestra 
 
2.3.1. Unidad de estudio 
 





“Población es el total de los elementos, personas y objetos sobre los cuales se 
aplicara la investigación y de estos será considerada una fracción (muestra) de la 
cual se tiene considerado que representa las características en forma proporcional” 
(Martínez, 2008, p.111). 
 
En este caso, la población se encuentra compuesta por 16 pedidos en el mes de 




Esta viene a constituir un subgrupo dentro de la población, de la cual serán 
recolectados datos de interés para el estudio, esta muestra es definida y delimitada 
previamente, además que es una porción representativa de toda la población. En 
ese orden de ideas el investigador proyectara los resultados. (Hernández, 2014, p. 
173). 
 
La muestra en esta investigación es la siguiente: 
 
Para el análisis Pre test se está considerando los clientes que se les dio atención 






Tabla 05 – Muestra para el Pre test Julio 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para el análisis Post test se está considerando los clientes atendidos en el mes de  
Septiembre 2017, con una cantidad de 16 pedidos. 
 
Tabla 06 – Muestra para el Post test  Septiembre 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Muestreo: para elegir la muestra, se ha utilizado el tipo no probabilístico intencional, 
lo que indica que la población seleccionada es pequeña. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 
2.4.1. Recolección de datos 
 
Siendo una investigación de campo, la técnica de recolección de datos que será 
empleada es la observación directa, dado que el investigador recopilará datos e 
informaciones relacionadas al estado actual de la empresa respecto al problema 
que encontró, éste se cerciorará personalmente de hechos y circunstancias 
relacionadas con el problema encontrado, delimitando el problema, el registro de 
los datos y por último con la interpretación de los resultados, en este caso, se 
utilizará la información de la Tabla 09 y Tabla 10 (Listado de máquinas y 
herramientas) para conocer el estado de las máquinas y las herramientas que la 
empresa posee, la Figura 08 y Figura 09, para definir como se encuentra el 
problema y así poder mejorarlo en la Implementación del Programa de MP. 
 
Para complementar los formatos y conseguir toda la información fundamental, se 
utilizará una ficha de registro para hacer anotaciones útiles para la investigación con 
el objetivo de hacer la anotación y registro de la data obtenida por el observador 
sobre las realizadas observadas. Los formatos serán utilizados para el registro de 




Hace referencia al grado en el cual el instrumento realiza la medición de las 
variables en estudio. Por tanto la validez es un atributo complejo que se debe 
alcanzar en cualquier instrumento de medición aplicado. ¿Se mide lo que se cree 
que se debe medir?. De ser cierto, entonces la medida es válida, lo contrario indica 
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que carece de validez, ya que ella se obtendrá varios tipos de evidencias.  
(Hernández, 2014, p.201). 
 
La validez del contenido del instrumento que se utilizó en el presente estudio provino 
de juicio de expertos, del cual consistió la entrega de instrumentos de recojo de 
datos a personas experimentadas sobre el tema de estudio, con la intención que lo 
evaluaran, por otro lado, la confiabilidad la asume el investigador, ya que los datos 
recolectados provino de la empresa. 
 
2.5. Método de análisis de datos 
 
En este segmento será desarrollado el análisis de manera descriptiva de los 
resultados que se obtengan luego de la implementar el programa de MP sobre la 
productividad de la Empresa Aislasistemas s.a.c. Asimismo, se incluye el desarrollo 
en detalles de los procesos inmersos en mantenimiento preventivo en un antes y un 
después de la implementación. 
 
Para este estudio, lo relativo al análisis estadístico de datos, se realizara mediante 
el uso del programa Excell y el SPSS, para poder probar las hipótesis será 
empleada la prueba del T-Student, los datos que sean recopilados mostrarán a 
través de cuadros y diagramas sobre la productividad y serán detallados a lo largo 
de la investigación, es decir, en un pre test y post test.  
 
2.6. Aspectos éticos 
 
Como futura ingeniería, se tiene como propósito dar aplicación a una herramienta 
de la Ingeniería Industrial,  herramienta por el cual nos ayudará a solucionar el 
problema encontrado en la empresa privada de servicios de aislamientos térmicos 
Aislasistemas s.a.c., teniendo en cuenta que la empresa tiene total conocimiento 
sobre dicha investigación. Para ello, se destacan los aspectos de carácter ético en 
el avance teórico y practico del proyecto, en la tesis titulada “Implementación de un 
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programa de mantenimiento preventivo para mejorar la productividad de la empresa 
Aislasistemas S.A.C., 2017 – Lima”, se respetan todos los derechos de autoría de 
los textos, tesis y artículos que fueron utilizados en el transcurso de la investigación, 
por tal motivo son referenciados de acuerdo a las normas establecidas. 
 
2.7. Implementación de la propuesta 
 
2.7.1. Situación actual de la empresa 
 
La empresa, conforme al transcurso del tiempo fue creciendo  y mejorando sus 
procesos productivos, dando al cliente una satisfacción plena en la entrega de cada 
proyecto. Gracias a la visión de su fundador y ofreciendo motivación a sus 
trabajadores, esta empresa ejerce sus actividades a empresas pesqueras, 
petroléras, azucaréras, del rubro textil, aceiteras, naval, siderúrgia, agrícolas, 
refrigeración y cerámica. 
 
Especializada en brindar servicios de aislamientos térmicos en zonas calientes y 
frías, mediante materiales como lana de fibra de vidrio, poliuretano,  lana mineral de 
roca, Silicato de calcio, lana de fibra cerámica, polietireno, elastómero y foam glass, 
contribuyendo así con el medio ambiente por medio de la conservación de la 
temperatura, minimizando los gases tóxicos que arroja los calderos al encontrarse 
en producción. 
 
La empresa cuenta con el organigrama en el cual nos muestra al gerente general 















 Fuente: Gerencia general de la empresa 
 
En la figura 08, podemos ver al  área de almacén, por el cual ahora no cuenta con 
un almacenero que  cumpla con la función de supervisar las máquinas y 
herramientas, no tienen un programa de mantenimiento preventivo, el cual le genera 
paros en la producción ocasionando retrasos en los trabajos, afectando  así su 
rentabilidad.  
 
Si bien los trabajadores de la empresa desarrollan sus actividades en forma normal 
consiguiendo sus objetivos planteados en cada área de trabajo, es puramente 
notorio cuando en el transcurso de producción suceden fallas en las máquinas, 
cuando las herramientas no funcionan en su manera óptima dado que ocasionan 
una sobrecarga de los materiales cuya solución es la compra de nuevos materiales 
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generando gastos fuera de presupuesto por no realizar un correcto mantenimiento, 
sabiendo que esto les genera aplazamiento en los trabajos, es por ello que la 
implementación de un Programa de Mantenimiento Preventivo a la Empresa 
Aislasistemas s.a.c., ayudará a mejorar la productividad disminuyendo los 
problemas que a continuación se detallará. 
 
La razón por la que se genera estos retrasos son por los siguientes factores dentro 
de la empresa, en relación al área de mantenimiento: 
 
• Paro de las máquinas. 
• Falta de orden de las máquinas y herramientas en el almacén. 
• Fallas eléctricas en las máquinas de trabajo. 
• Realización de actividades no asignadas en horas de trabajo. 
• Desconcentración en el puesto de trabajo. 
• No se cuenta con un plan de inspección de mantenimiento a todas las 
máquinas y herramientas que hay en almacén. 
• No existe programación de mantenimiento preventivo en la empresa. 
• Desorden en los trabajos por pedidos atrasados. 
• Falta de capacitación para el uso de máquinas. 
• Descuido de uso de las herramientas de trabajo. 
• Demora en reanudar el funcionamiento de las máquinas. 
• Problemas de aceite en los materiales de trabajo. 
• Indiferencia por el mantenimiento. 
• Falta de limpieza en el almacén. 
• Ausencia de historial de vida útil de los máquinas y herramientas. 
• Sobrecarga de los materiales. 
• Falta de repuestos. 
• Falta de procedimiento de mantenimiento 
 
En los trabajos realizados  por la empresa en los meses de enero, febrero, marzo y 
abril sobre aislamientos térmicos de calderos y tuberías se encontró una cierta 
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cantidad de problemas de los cuales se realizó un conteo de las veces que 
ocurrieron en cada mes, este conteo se realizó mediante la observación, técnica 
que la presente desarrolló para tomar información y registrarlo para su posterior 
análisis (Ver Tabla 02, encontrada en la realidad problemática), con la información 
de la Tabla 02, se realizará un Diagrama de Pareto y así exponer las causas   
potenciales que ocasionan una productividad baja, con el propósito de analizar y 
enfocar esfuerzos para eliminarlos, para ello, se enumerarán los problemas y el total 
de veces de frecuencia. 
 
Tabla 08 – Frecuencia de los problemas en obra del mes de Enero - Abril de la 
empresa 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Al desarrollar el análisis de Pareto, se pudo obtener cual es la problemática más 
trascendente, siendo esta la razón implícita por la cual no se obtiene los niveles 
productos deseados. (Ver Tabla 02, encontrada en la realidad problemática). 
 
 
En la Tabla 02, muestra como a través del procesamiento de datos y el Pareto, el 
problema principal causante de la productividad baja es el paro de las máquinas 
que se encuentra en el ITEM Nº1, este problema sucedió doce veces de acuerdo a 
la Tabla 08 de “Frecuencia de los problemas en obra en el mes de Enero - Abril de 
la empresa Aislasistemas S.A.C.”, ocasionando así tiempos muertos, debido a que 
1 Para de las máquinas 12
2 Fallas eléctricas en las herramientas de trabajo 8
3 Realización de actividades no asignadas 1
4 Desorden por pedidos atrasados 6
5 Falta de capacitación para el uso de máquinas 5
6 Demora en reanudar el funcionamiento de las máquinas 10
7 Problemas de aceite en los materiales de trabajo 6
8 Sobrecarga de los materiales y/o herramientas 9
9 Falta de repuestos 11
ITEM PROBLEMA FRECUENCIA
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la máquina no esta en función, pérdidas de producción y retrasos en el programa 
de avances. 
 
A continuación se podrá ver gráficamente lo explicado anteriormente, con el fin de 
detectar los problemas que tienen mas relevancia (Ver Gráfico 01). 
 
 
Gráfico 01 – Diagrama de Pareto de causas de una baja Productividad 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el Gráfico 01, se representa el análisis de Pareto de la Tabla 02, por la cual nos 
indica las causas que provocan una baja productividad, nos muestra cinco causas 
principales, de la cual predomina con mayor fuente negativa el paro de máquinas, 
seguidamente por la falta de repuestos, demora en reanudar el funcionamiento de 
las máquinas, la sobrecarga de los materiales y/o herramientas y por último las fallas 
eléctricas en las herramientas de trabajo, en base a esto, la solución será la 
implementación del Programa de MP. 
 
Explicando bien este problema, al realizar sus trabajos como empresa contratista o 
sub contratista, las fábricas les habilitan una zona donde la empresa podrá llevar 
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sus herramientas y máquinas in situ, colocando mesas de trabajo y container para 
poder formar su área de trabajo. 
 
La siguiente figura, describe en detalles el diagrama de flujo de proceso, el cual, el 
proceso que se encuentra de color rojo (realización del proyecto) es donde se 
ocasiona el problema, posteriormente se mostrará dicho proceso y los materiales 






































Figura 09 – Diagrama de Flujo de Proceso 
Fuente: Elaboración Propia 
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Figura 10 – Diagrama  de proceso de aislamiento a caldero y tuberías, mes de 





Fuente: Elaboración propia 
 
Los problemas para la elaboración de este proceso de aislamiento a calderos y 
tuberías son los siguientes: 
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Tabla 09 – Problemas de las máquinas y herramientas en el proceso de 
aislamiento a calderos y tuberías, mes de Julio del 2017 
 









































En la Figura 10, nos muestra un proceso que en este caso será el aislamiento 
térmico de un caldero y tuberías, como se puede observar en la figura, las máquinas 
y herramientas que acompañan dicho proceso obtuvieron fallas en el mes de del 
presente año. 
 
Debido a la problemática principal que incide en la baja productividad en la empresa 
y que se encuentra especificado en la Tabla 02 – Item 1, que es el paro de las 
máquinas y herramientas, se realizó un listado de las máquinas y herramientas que 
posee la empresa, para saber cuantas se encuentran en buen estado y cuantas no. 
 
Tabla 10 – Selección de máquinas en buen y mal estado 
 














BUEN ESTADO MAL ESTADO TOTAL
und. und. und.
1 13 4 17
2 12 26 38
3 3 14 17
4 1 1 2
5 6 13 19
6 2 10 12
7 3 9 12
8 1 2 3
9 1 5 6
10 1 4 5
11 15 4 19
12 1 11 12
13 5 9 14
















Tabla 11 – Selección de herramientas en buen y mal estado 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo a estos dos cuadros donde nos muestra el total de las máquinas y 
herramientas, tenemos como resultado  las siguientes cantidades: 
 
• Máquinas: 64% deterioradas y 31% en buen estado 
• Herramientas: 63% deterioradas y 32% buen estado 
 
Al tener como evidencia mas del 60% de máquinas y herramientas deterioradas, se 
puede entender mejor el por que de los paros de estos en el  proceso de producción.   
De acuerdo a lo explicado, se procederá a realizar el análisis de Pre Test, por el 
cual nos arrojará resultados de cómo es que se encuentra mis variables, en que 
porcentaje para poder luego mejorar mediante la Implementación de un Programa 
de MP y así poder mejorar la productividad de la Empresa. 
BUEN ESTADO MAL ESTADO TOTAL
und. und. und.
1 12 31 43
2 8 24 32
3 18 6 24
4 9 7 16
5 6 9 15
6 13 0 13
7 13 6 19
8 12 42 54
9 11 36 47
10 2 7 9
11 11 26 37
12 16 27 43
13 16 31 47
14 12 41 53
15 15 16 31
16 3 6 9
17 14 32 46
18 22 28 50
19 2 5 7
20 13 12 25
21 6 7 13
22 21 32 53
TOTAL 255 431 686
Destornillador plano
Compás
Escuadra de tope #12
Escuadra de tope #16
Alicate universal
Alicate a presión



















Se realizó un conteo de fallos y tiempo de reparación de las máquinas y 
herramientas, conteo que se realizó mediante la técnica de observación, en el mes 
de Julio del 2017. 
 
Tabla 12 – Conteo de fallos y tiempos de reparación de las máquinas y 
herramientas en el mes de Julio del 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
La Tabla 12, muestra la cantidad de veces que las máquinas y herramientas fallaron 
y el tiempo total que se demoró en la reparación de ello, teniendo como resultado 
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en el mes de julio un total de 122 veces que las máquinas y herramientas fallaron y 
un total de 156.5 horas por el cual el trabajador demoró en realizar el respectivo 
mantenimiento. 
 
Mediante el procesamiento de datos y  soluciones de las fórmulas de la variable 
independiente, se pudo obtener los resultados de la confiabilidad y disponibilidad de 
equipos y maquinas disponibles en la empresa. 
 



















Fuente: Elaboración propia 
 
 
La Tabla 13, muestra que a través del procesamiento de los datos, no se arroja un 
resultado de confiabilidad de 0.729 resultados que se puede mejorar mediante la 
implementación del mantenimiento preventivo. También nos arroja resultado de 
disponibilidad de las máquinas y herramientas, con un resultado de 0.79, por el cual, 
se pretende mejorar mediante la variable independiente.  
 























Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 14, se observa como la productividad arroja resultados de 0.63 el cual, 
quiere decir que esta baja, al igual que la eficiencia, con un 0.787 y la eficacia con 
un 0.80, estos indicadores se pueden mejorar. A continuación se detallarán los 
pasos de se implementa el Programa de MP para así poder cambiar estos 
resultados del Pre Test y mejorarlo. 
 
 
2.7.2. Propuesta de mejora 
 
Se implementará un Programa de MP, del cual para lograr el propósito, también se 
deberá implementar el mantenimiento con autonomía y las 5s. Para ello, se realizará 




A. Mantenimiento Preventivo: 
 
En la procura de implementar el Programa de MP se realizó un diagrama de 
procesos  adaptado a la empresa, del cual tiene como finalidad alcanzar o alargar 
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la vida útil de los equipos y herramientas de trabajo, conservándola en óptimas 
circunstancias de seguridad y productividad, evitando anomalías y paradas de las 
máquinas. Este diagrama de procesos, para lograr implementarlo serán utilizados 


































Figura 11 – Procedimiento de Mantenimiento Preventivo 
 
Mantenimiento Preventivo 
Mantenimiento Autónomo Inspecciones programadas 
Anomalía 




Registro de anomalía en 
inspección de máquinas 
Orden de trabajo 
Jefe producción verifica 












Fuente: Elaboración propia 
 
1 
Se cuenta con el 
personal y los recursos 
técnicos 
Se cuenta con  












Ejecución de Orden de 
Trabajo de Mantenimiento 
aprobado 
Cierre de Orden de 
Trabajo de Mantenimiento 
Registro de la Historia de 
la máquina o herramienta 
Se reformó la máquina 
o herramienta 







En el cuadro de Inspecciones programadas: se realizará mediante un formato de 
inspección de máquinas (ver Anexo 05), donde el jefe de obra o administración de 
los programas de inspección periódica, siendo su frecuencia semanal, mensual, 
bimestral, semestral o anual en torno a cada máquina o herramienta de trabajo y 
será realizado por el operario o el personal de mantenimiento. 
 
Mantenimiento Autónomo: será realizado por el personal de mantenimiento  en el 
transcurso del trabajo diario donde se seguirán los pasos explicados en la Figura 12  
 
Luego de las primeros dos secciones, el operario deberá cerciorarse de que la 
máquina no presente ninguna anomalía. Si por algún motivo si tiene problemas, se 
deberá registrar la falla, seguida de una orden de trabajo encontrada en el Anexo 
04, en la primera sección, donde se especificará si es grave o no. Si la anomalía es 
grave, se realizará una Orden de mantenimiento encontrada en el Anexo 04, en la 
segunda sección, donde se describirá el tipo de trabajo a realizar, si es con pérdida 
de producción o no. Luego de eso se planeará la ejecución. 
 
En la ejecución del Orden de trabajo mantenimiento, se llenará la tercera parte del 
Anexo 04, en el cual se realizará por los trabajadores si y solo si tienen conocimiento 
y si cuentan con los repuestos, por lo contrario se deberá contratar a un servicio 
externo. 
 
Registro de la historia de la máquina, donde se tomará en cuenta si se realizó la 
modificación de la máquina, esto quedará registrado en el historial de fallas 
eléctricas o mecánicas, finalmente se actualizará la fecha técnica de la máquina o 
herramienta de trabajo.  
 
Para un mejor desarrollo de mantenimiento preventivo es necesario tocar el tema y 
desarrollar en la empresa el mantenimiento autónomo dado que es una preparación 
de las condiciones para implementar el Programa de MP. 
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B. Mantenimiento Autónomo 
 
Para ello, Montilla nos muestra que “la implementación del Mantenimiento 
Autónomo consta de 7 pasos que inicia con la limpieza, prevenir cualquier fuente de 
avería, estándares sobre limpieza y lubricación, inspección general, inspección 




Para poder entender mejor los problemas que la empresa Aislasistemas s.a.c. 
presenta  respecto a las causas que se provocan una baja productividad siendo 
como principal causa el paro de las máquinas, es referente saber cuales son las 
Seis Grandes Pérdidas de los equipos para así poder tener en cuenta cualquier 
factor que impida la eficiencia de las máquinas y poder eliminarlos mediante la 




C. Las Grandes Pérdidas de los equipos y sus Categorías 
 
ü Averías: Para su eliminación se deberá seguir los siguientes pasos: 
• Reparar cualquier debilidad en el diseño 
• Instruirse todo lo posible de cada avería 
• Impedir el deterioro acelerado 
• Perfeccionar la calidad del mantenimiento 
• Concebir los trabajos de reparación como una medida 
transitoria 
• Mantenimiento de condiciones básicas de la maquina o 
herramientas 
• Seguir las condiciones correctas de reparación. 
 
ü Preparaciones y ajustes: Para evitar esto, durante las tareas de reparación 
y ajuste las herramientas o máquinas han de estar preparadas de antemano, 
siendo de esta preparación parte del tiempo externo y no se deberán utilizar 
las herramientas de forma errónea o incorrecta. 
 
ü Tiempo en vacío o paradas cortas: Se deberá tener un historial de eventos 
que afectan la velocidad, realización de ciclos de prueba, hacer ajustes 
pertinentes, confirmar y puesta en marcha y por último realizar  seguimiento. 
 
ü Velocidad: Para atacar esta pérdida se puede realizar una parada breve a 
resolver y establecer las características que la define. 
 
ü Defectos de calidad en el proceso: son causadas por el mal 
funcionamiento del equipo de producción, por el cuál se llenará el formato de  
inspección de las máquinas y herramientas, encontrada en el Anexo 05.  
 
ü Pérdida de rendimiento en la puesta en marcha: La meta es reducir las 
pérdidas del proceso de arranque observando con detalle la condición de 
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inicio en cada fase de producción, evaluando la disponibilidad de las 
máquinas y de las herramientas. 
 
Después de haber explicado cada uno de las seis grandes pérdidas, podremos 





Para lograr que el entorno de trabajo se transforme en un lugar limpio y bien 
organizado se deberá aplicar las 5S, (ver Figura 05). Esta metodología de las 5S 
permitirá eliminar averías, accidentes en el trabajo, previniendo también futuros 
fallos, aseguraremos la calidad del trabajo y del  entorno. 
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D. La filosofía de las 5S  
 
La empresa, al aplicar esta filosofía de las 5s mejorará el nivel de calidad, además 
de eliminar aquellos tiempos muertos y reducirá costos, pero para ello se requerirá 
del compromiso personal y duradero par que la empresa obtenga buenos resultados 
(ver Figura 07).. 
      
Los objetivos serán los siguientes puntos: 
 
• Acciones de carácter preventivo 
• Mejorar las condiciones de trabajo 
• Emplear la limpieza en la comprobación de las deficiencias de cómo 
funcionan las máquinas y herramientas. 
• Reducir gastos de tiempo y energía 
• Crear un lugar de trabajo eficiente 
• Ofrecer seguridad en el trabajo 
 
SEIRI (Seleccionar, organización): Respecto  a la empresa, se implementará una 
tarjeta de evaluación Seiri (ver Anexo 07), para lograr identificar las herramientas 
en mal estado, stocks innecesarios, artículos obsoletos, herramientas en mal estado 
y útiles que no se usan, estos son elementos que pueblan las áreas de trabajo de 
forma innecesaria y suponen un tiempo perdido. Para ello se separarán en dos 
grupos: elementos útiles que son las máquinas y herramientas en buen estado y 
elementos no útiles la cual se registrará mediante una hoja de campo para 
localización de elementos innecesarios (ver Anexo 06), para poder entender mejor 


























    
Fuente: Elaboración propia 
 
SEITON (orden): La empresa Aislasistemas s.a.c, deberá seguir cinco pasos para 
























Fuente: Elaboración propia 
 
SEISO (limpieza): Dado que la limpieza está vinculada al correcto funcionamiento 
de las maquinas, la empresa al realizar este paso deberá realizar inspección del 
equipo durante todo el proceso de la limpieza para identificar desechos de materia 
prima, mugre, entre otros problemas, se deberá llenar una Tarjeta de evaluación 
(ver Anexo 08 ) y finalmente se llenará un Rol de inspecciones de limpieza (ver 
Anexo 09). 
 
SEIKETSU (estandarización): en esta etapa se tendrá como objetivo evitar tres 
puntos: 
 
• Focos de suciedad amenazando el buen uso de las máquinas y 
herramientas. 
• Mala ubicación de las herramientas y máquinas  para la operatividad 
del trabajo. 





2) Marcar la 
localización, 
según el objeto o 
información
3) Definir criterios 
para ordenar
4) Definir medios 
para almacenar, 
accesar y trasladar




SHITSUKE (disciplina o cumplimiento): 
 
• Establecer procedimientos de trabajo entre todos los trabajadores de 
la empresa. 
• Asegurar el entendimiento de los procedimientos. 
• Apoyarse con la técnica de “Aprender haciendo”. 
 
Este procedimiento tiene como finalidad, evaluar y verificar si los elementos sobre 
los cuales se han implantado las 5S no vuelven a sus condiciones anteriores y que 
se pueda reportar cualquier situación anormal. 
 
 
E. Productividad   
 
La empresa Aislasistemas s.a.c, realizara la medición de la productividad a través 
de la eficiencia y la eficacia, la cual nos permitirá saber la diferencia entre un antes 
y un después de implementar el Programa de MP, para ello se desarrollarán las 
siguientes fórmulas: 
 







Contempla las relaciones entre costos incurridos y la cantidad producida. Donde el 
índice de la eficiencia, demuestra el uso adecuado de todos los recursos empleados 





Productividad = Eficiencia * Eficacia 
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Su fórmula es: 







Fuente: ¿Cómo medir la productividad? 
 
Se medirá mediante las horas utilizadas durante el cual la máquina produce y las 
horas máquinas programadas, horas que se espera tiene obteniendo resultados de 





Contempla las relaciones entre el resultado alcanzado y el resultado esperado. 
Donde el índice de la eficacia, demuestra el uso adecuado de todos los resultados 
en la realización de productos en un periodo determinado. (García, 2011, p. 17). 
 
Su fórmula es:  
 





Fuente: Cálculo de indicadores productivos 
 
Se medirá mediante la cantidad producida de metros en el proyecto y la cantidad 
programada, después de esto, se sabrá cuál es la eficacia que la empresa tiene 
obteniendo resultados de un Pre test y Post Test. 
 
 Eficiencia=	 #$%&'	(á)*+,&'	*-+.+/&0&'#$%&'	(á)*+,&'	1%$2%&(&0&' 	3	100	 
Eficacia= 6&,-+0&0	1%$0*7+0&6&,-+0&0	1%$2%&(&0& 	3	100 
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2.7.3. Ejecución de la propuesta 
 
La propuesta ha requerido la elaboración del siguiente Diagrama de Gantt, para 
poder desarrollar paso a paso desde el comienzo de la investigación. 
 












Fuente: Elaboración propia 
 
Teniendo en cuenta el proceso que se dio durante la investigación, se procederá a 
detallar lo que siguió para la realización de la propuesta en Septiembre del 2017. 
 
La primera semana del mes de Septiembre, comenzó el día viernes 01/09, por el 
cuál se presentó la primera reunión con el personal de la empresa, se desarrollo  
una capacitación y se explicó de la mejora a implementar que es el mantenimiento 
preventivo, se indicaron los beneficios que obtiene cada trabajador al implementar 
el Programa de MP. La capacitación fue dictada por ingenieros, así mismo, darles 
a conocer las fichas y formatos que se llenarán para una correcta implementación,  
 























Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla 17, se puede observar el proceso requerido en la implementación de la 
propuesta, este proceso se efectuó en el mes de septiembre del cual también se 
realizará en los meses siguientes para poder obtener mejores resultados, es una 
secuencia obligatoria. 
 
El primer paso, para la implementación fue el desarrollo del mantenimiento 
autónomo, en el cual, el operador de producción deberá asumir tareas de 
mantenimiento, la cual incluye la limpieza, de igual manera están implícitas ciertas 
tareas referidas al mantenimiento preventivo, haciendo énfasis cuando este sea 
requerido. 
 
Se realizó con dos objetivos básicos: 
ü Limpieza, lubricación y ajustes 
ü Advertir las desviaciones 
 
1) Se realizó una limpieza inicial de polvo y basura que tengan las máquinas y 
herramientas, para detectar algunas malfunciones. 
























2) Se verificó cuales eran las causas que provocaban que las máquinas y 
herramienas se llenaran de polvo  y basura, por el cual, se determinó que 
después de cada uso, se realizará la limpieza que correcponda a cada 
máquina o herramienta. 
3) Se lubricó las máquinas roladoras, pestañadoras y dobladoras, para que en 
el próximo uso, no existan problemas de lubricación, este proceso se dará 
cada semana después de su primer uso. 
4) Se diseñaron rutinas de inspección definiendo metas para validar el 
cumplimiento del mantenimiento autónomo. 
 
El segundo paso fue la realización adecuada de la filosofía de las 5S, por medio 
del cual, los objetivos de esta implementación fue de acciones de carácter 
preventivo, para el mejoramiento de la condición laboral, la limpieza de máquinas y 
herramientas y como consecuencia, crear así un lugar de trabajo eficiente. 
 
El objetivo de la implementación de esta filosofía es de crear un lugar limpio de 
trabajo eficiente, acciones de carácter preventivo como también limpiar parte del 
equipo para precisar si hay deficiencia en su funcionamiento. 
 
1) Se separaron las máquinas y herramientas por elementos útiles y no útiles, 
eliminando así stocks innecesarios, artículos obsoletos, herramientas en mal 
estado, dado que pueblan áreas de trabajo de forma innecesaria, esto se 
realizó con el llenado de la hoja de campo para la localización de elementos 
innecesarios encontrado en el Anexo 06. 
2) Se inspecciono las máquinas  durante el proceso de limpieza identificando 
desechos de materia prima y mugre. 
3) Se ubico correctamente las máquinas y se eliminó existencia de elementos 
no necesarios para la operatividad. 




El tercer paso, se siguió el procedimiento de mantenimiento preventivo, encontrado 
en la figura 09. Para ello, el jefe de obra programó inspecciones de máquinas 
periódicas, semanales, mensuales, bimestrales, trimestrales y anuales, todo esto se 
encuentra en el Anexo 03 – Programa anual de mantenimiento preventivo. 
 
1) Cuando se realizó las ordenes de trabajo, se llenó un formato (Ver Anexo 04) 
por el cual, se registrá cuando se realizo el mantenimiento, especificando el 
problema, la máquina, fechas y repuestos. 
2) En el procedimiento de mantenimiento preventivo encontrado en la figura 09, 
se explico a los trabajadores como se realizará el llenado de los formatos 
encontrados en los anexos, formatos tales como: 
  
ü Carta de lubricación para máquinas y herramientas 
ü Programa anual de mantenimiento preventivo 
ü Orden de trabajo de mantenimiento, descripción del trabajo que se va 
a realizar y los materiales, herramientas, repuestos e insumos 
necesarios. 
ü Formato de insspecciones de máquinas 
 
3) Se explicó como será llenarán los formatos de historial de fallas eléctricas y 
mecánicas para las máquinas y herramientas (ver Anexo 10 y 11). 
 
Por último, todos estos pasos (implementación del mantenimiento preventivo) 
fueron realizados por 20 trabajadores del área de producción, después de esto,  los 
encargados de obra deberán escoger a sus trabajadores  para la realización de 







Tabla 18 – Listado de trabajadores contribuyentes a la implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la implementación del MP, se realizaron inversiones en cada proceso, ya sea 
desde el mantenimiento autónomo, las 5S, mantenimiento preventivo y 
mantenimiento correctivo, esta inversión se recuperará mediante los meses 
posteriores, dado que al tener máquinas y herramientas en buen estado, estas 
seguirán su secuencia de trabajo y no existirán tiempos muertos. Para ello, se 
pretende que el mantenimiento preventivo se de consecuentemente, de acuerdo al 
tiempo que requiere cada máquina y herramienta.  
 
Se deberá priorizar de forma adecuada el número de tareas de mantenimiento, dado 
que si no se efectúan de acuerdo a lo planificado, ocasionará sobrecarga de trabajo 
lo cual es contradictorio a los resultados buscados. 
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En la implementación del MP, se obtuvo un costo de materiales de S/. 4,461.40, 
especificados en la siguiente tabla. 
 
Tabla 19 – Costo de la implementación de mantenimiento 
 

















Mediante el procesamiento de datos se obtuvieron los siguientes resultados: 
 














Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 20, se puede observar  el indicador de la productividad que es de 0.63, 
por el cuál, mediante la implementación del mantenimiento preventivo se pretende 



































Fuente: Elaboración propia 
 
En la Tabla 21, muestra como el indicador de la productividad aumentó en 0.21 
dando como resultado un promedio de 0.84, por el cual, es puramente notorio la 
mejora ofrecida luego de implementar el Programa de MP, dado que en el pre test 
se obtuvo un indicador de 0.63 para el post test se obtuvo un cambio de 0.84, por 
lo tanto, la productividad aumento en un 33%, la eficiencia en un 16% y la eficacia 

















Fuente: Elaboración propia. 
 
 
En el Gráfico 04, se puede observar como la productividad en el mes de Julio y la 
productividad en el mes de Septiembre, por el cual, se puede apreciar el cambio 
que se obtuvo al mejorar la productividad luego de implementar el Programa de MP, 
esta productividad obtuvo un incremento del 33% . Pero esto no es todo, también 
se necesita saber si es factible mediante en análisis económico financiero explicado 





























2.7.5. Análisis económico y financiero 
 
En relación al análisis económico financiero se procede a explicar el incremento de 
la productividad, la cual se obtuvo mediante la implementación del mantenimiento 
preventivo. 
 

















Fuente: Elaboración propia 
 






































Fuente: Elaboración propia 
 
 
Por lo tanto. En el mes de Julio, se obtuvo una cantidad de 656 horas extras, por el 
cual se tiene un costo de S/. 6,560.00 , a comparación del mes de Septiembre, luego 
de implementar el Programa de MP de las máquinas y herramientas se redujo a un 
total de 80 horas extras, por el cual se tiene un costo de S/. 800.00, cabe decir que 
la mayoría de este costo no tuvo que ver las máquinas y herramientas si no que 
también sucedieron problemas en administración con la entrega de material a la 
planta. 
 
* Este resultado mejoró en un 88%, por lo cual, la inversión para la implementación 
de un Programa de MP es factible puesto a que por medio de esta implementación 
la empresa logra ahorrar la cantidad de 576 h.h. con un monto total de S/5,760.00 









Tabla 23 – Costo de materiales  
 

























Fuente: Elaboración propia 
 
Entonces, el costo final por implementar el mantenimiento preventivo en el mes de 
Agosto se encuentra detallada en la siguiente Tabla: 
 












En relación a los beneficios, estos son completamente visibles cuanto se puede ver 
la totalidad de metros aislados en el mes de Julio a comparación del mes de 
Septiembre del mismo año 2017, después de la implementación, por el cual nos 
resulta una mejor producción, mayor ingreso, ahorro de H.H no presupuestadas y 
ahorro de horas máquinas. 
 
 

















Fuente: Elaboración propia 
 
 
Resumiendo los cuadros, obtenemos lo siguiente: 
 
v Costo:            S/. 36,285.40 
v Beneficio:      S/. 65,403.94 
 
Después obtener este resumen, se realizará el costo beneficio, para saber si es 






Margen de contribución mensual:          S/. 65,403.94 
        Costo de la implementación:          S/. 36,285.40 
                                              B/C:          S/. 1.80 
 
Nuestro análisis B/C es igual a S/. 1.80, queriendo esto significar que por cada sol 
que se invirtió, el proyecto retorna S/. 1.80. por el cual, es factible la implementación 








































































3.1. Análisis descriptivo 
 
En este análisis se explicará los datos obtenidos en el transcurso del levantamiento 
de los datos sobre la productividad desde la perspectiva de antes y después del 
presente estudio mediante gráficos de barra. 
 
En el Gráfico 08 se detalla la productividad que obtuvo la empresa en el pre test 
realizado en el mes de Julio y el post test realizado en el mes de Septiembre. 
 
Gráfico 08 – Comparación de la productividad Pre test Julio y Post test Septiembre 
del 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
El grafico siguiente mostrará el promedio de la productividad del antes y después 
de la implementación (Ver Gráfico 05), por consiguiente podremos saber cual es el 






























Fuente: Elaboración propia 
 
Después de este resultado, se puede decir que a través del pre test se logró obtener 
un indicador de productividad de 0.63 y en el post test un indicador del 0.84, por 
consiguiente se obtuvo un incremento del 34% en la productividad. 
 
En el Gráfico 09, se expone un Diagrama de Barras sobre la eficiencia del pre test 





























Gráfico 09 – Comparación de la Eficiencia del Pre test Julio y el Post test 
Septiembre del 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Después de este resultado de la comparación de la eficiencia en el antes y después, 
se puede decir a través del pre test se logró obtener un indicador de eficiencia de 
0.79 y en el post test un indicador del 0.92, por consiguiente se obtiene un 
incremento del 16% en la Eficiencia. 
 
La grafica 10, permite mostrar el diagrama de barras sobre la eficacia ofrecida por 
el pre test y la mejora que se obtuvo mediante la implementación del mantenimiento 




















Gráfico 10 – Comparación de la Eficacia del Pre test Julio y el Post test 
Septiembre del 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Después de este resultado de la comparación de la eficacia en el antes y después, 
se puede decir a través del pre test se logró obtener un indicador de eficacia de 0.80 
y en el post test un indicador del 0.91, por consiguiente se obtiene un incremento 
del 14% en la Eficacia. 
 
En el Gráfico 11, se muestra un diagrama de barras sobre la Disponibilidad del pre 
test y la mejora que se obtuvo mediante la implementación del mantenimiento 

























Gráfico 11 – Comparación de la Disponibilidad del Pre test Julio y el Post test 
Septiembre del 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Después de este resultado de la comparación de la Disponibilidad en el antes y 
después, se puede decir a través del pre test se logró obtener un indicador de 
disponibilidad de las máquinas y herramientas de 0.793 y en el post test un indicador 
del 0.927, por consiguiente se obtiene un incremento del 17% en la Disponibilidad. 
 
En el Gráfico 12, se muestra un diagrama de barras sobre la Confiabilidad del pre 
test y la mejora que se obtuvo mediante la implementación del mantenimiento 



















Gráfico 12 – Comparación de la Confiabilidad del Pre test Julio y el Post test 
Septiembre del 2017 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Después de este resultado de la comparación de la Confiabilidad en el antes y 
después, se puede decir a través del pre test se logró obtener un indicador de 
Confiabilidad de las máquinas y herramientas de 0.729 y en el post test un indicador 
























3.2. Análisis inferencial 
 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo 
mejorara la productividad en la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima. 
 
Para dar verificación a la hipótesis general, es determinante que sus datos se 
desprendan de la serie de productividad en especial del antes y el después, debido 
a que lo conforma un elemento no paramétrico. Considerando que la sucesión de 
los dos datos es de 16, entonces se procederá a utilizar un análisis de normalidad 
a través del estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05 entonces los datos de la serie muestran un comportamiento no 
paramétrico.  





En la Tabla 26, es posible precisar el valor de la significancia de la productividad, 
donde su valor antes del programa era de 0.317 y posteriormente su valor alcanzó 
0.062, tomando en cuenta que la productividad antes es mayor que 0.05 y que 
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después es mayor que 0.05, debido a esto y con base a la regla de decisión, ha sido 
demostrado que su comportamiento es paramétrico, entonces considerando que se 
pretende conocer si la productividad ha mostrado alguna mejora, será utilizado el 
análisis del estadígrafo de T-Student.  
 
Para contrastar la hipótesis general: 
 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no mejorará 
la productividad en la empresa Aislasistemas, s.a.c, Lima. 
 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejorará la 
productividad en la empresa Aislasistemas, s.a.c, Lima. 
 
Regla de decisión: 
 
   Ho: µρa ≥ µρd 
   Ho: µρa ≤ µρd 
 
 
En la Tabla 27 es posible observar que se comprobó que la medio de la 
productividad antes del programa era de (0.6275), siendo esta menor a la media de 
la productividad obtenida después del programa, alcanzando un valor de (0.8415), 
entonces se cumple la Ho: µρa ≥ µρd, por consiguiente es rechazada la hipótesis 
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nula en la cual la implantación de un programa de mantenimiento preventivo no 
mejora la productividad de la empresa Aislasistemas S.A.C., Lima, por lo tanto, la 
hipótesis de investigación es aceptada, razón por la cual se comprobado que la 
implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
productividad en la empresa Aislasistemas, S.A.C., Lima. 
 
Para poder constatar que lo analizado es correcto, se procederá a analizar el ρvalor 
o significancia del resultado obtenido al aplicar el T-Student de cada una de las 
productividades.  
 
Regla de decisión:  
 
Si ρvalor ≤ 0.05, es rechazada la hipótesis nula. 
Si ρvalor ≥ 0.05, es aceptada la hipótesis nula. 
 
Regla de decisión:  
 
           Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




En la tabla 28, es posible observar que el valor de la significancia derivada de la 
prueba T-Student practicada a la productividad en un antes y un después es de 
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0.000, por tanto, se rechaza la hipótesis nula y es aceptada la implementación de 
un programa de mantenimiento preventivo mejora la productividad de la empresa 
Aislasistemas, S.A.C., Lima. 
 
3.2.2. Análisis de la hipótesis específica 
 
3.2.2.1. Análisis de la primera hipótesis específica 
 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficiencia en la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima. 
 
En la comprobación de la hipótesis específica, es determinante que los datos 
provengan de la serie de eficiencia en un antes y un después, debido a que tienen 
un comportamiento no paramétrico, debido a la sucesión de cada uno de los datos 
es 16, se procederá a utilizar el análisis de normalidad a través del estadígrafo de 
Wilcoxon. 
 
Regla de decisión: 
 
Si ρvalor ≤ 0.05 entonces los datos de la serie muestran un comportamiento no 
paramétrico. 
 



















En la Tabla 29, es posible observar que el valor de la significancia en un antes y un 
después es de 0.020 y 0.067, considerando que la eficiencia antes era menor a 0.05 
y la eficiencia después alcanza un valor mayor de 0.05, debido a esto con base a la 
regla de decisión, es posible demostrar que su comportamiento es paramétrico, por 
lo tanto que se busca conocer si la eficiencia ha logrado mejorar se utilizará el 
análisis a través de estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Para contrastar la hipótesis general: 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no mejora la 
eficiencia en la empresa Aislasistemas, S.A.C., Lima. 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficiencia en la empresa Aislasistemas, S.A.C., Lima. 
 
Regla de decisión: 
 
Ho: µρa ≥ µρd 







En la Tabla 30, se puede comprobar que el valor de la media en la eficiencia antes 
era de 0.7875, la cual es menor que el valor de la media de la eficiencia después la 
cual arrojo un valor de 0.9220, entonces no se cumple Ho: µρa ≥ µρd, por ende es 
rechaza la hipótesis nula sobre que la implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo no mejora la eficiencia en la empresa Aislasistemas, 
S.A.C., Lima, por ello es aceptada la hipótesis de la investigación, razón esta que 
conlleva a la aprobación que la implementación de un programa de mantenimiento 
preventivo mejora la eficiencia en la empresa Aislasistemas, S.A.C., Lima. 
 
Para poder constatar que lo analizado es correcto, se procederá a analizar el ρvalor 
o significancia del resultado obtenido al aplicar el Shapito-wilk para cada una de las 
productividades.  
 
Regla de decisión:  
 
Si ρvalor ≤ 0.05, es rechazada la hipótesis nula. 
Si ρvalor ≥ 0.05, es aceptada la hipótesis nula. 
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En la Tabla 31, se puede observar que el valor de la significancia derivada la 
aplicación de la prueba Shapito-wilk sobre la eficiencia antes y después es de 0.000, 
por lo tanto, es rechazada la hipótesis nula y es aceptada la implementación de un 
programa de mantenimiento preventivo mejora la eficiencia en la empresa 
Aislasistemas, S.A.C., Lima. 
 
3.2.2.2. Análisis de la segunda hipótesis específica 
 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficacia en la empresa Aislasistemas s.a.c, Lima. 
 
En la comprobación de la primera hipótesis específica, es determinante que los 
datos provengan de la serie de eficiencia en un antes y un después, debido a que 
tienen un comportamiento no paramétrico, debido a la sucesión de cada uno de los 
datos es 16, se procederá a utilizar el análisis de normalidad a través del estadígrafo 
de Wilcoxon. 
 
Regla de decisión: 
















En la Tabla 32, es posible dar comprobación que el valor de la significancia en la 
eficacia es de 0.512 antes y de 0.021 después, dado que el valor de la eficacia es 
mayor a 0.05 y que después es menor 0.05, con base a la regla de decisión, ha sido 
demostrado que su comportamiento es no paramétrico, entonces debido a que es 
necesario conocer si la eficacia ha mejorado, se realizara un análisis a través del 
estadígrafo de Wilcoxon. 
 
Para contrastar la hipótesis general: 
 
Ho: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo no mejora la 
eficacia en la empresa Aislasistemas S.A.C., Lima. 
 
Ha: La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficacia en la empresa Aislasistemas S.A.C., Lima. 
 
Regla de decisión: 
 
Ho: µρa ≥ µρd 





En la Tabla 33, es posible comprobar que el valor de la media en la eficacia antes 
es de 0.7974 siendo menor al valor de la media de la eficacia después que alcanzó 
un valor de 0.9104, por tanto no se cumple Ho: µρa ≥ µρd, por lo tanto es rechazada 
la hipótesis nula sobre que la implementación de un programa de mantenimiento 
preventivo no mejora la eficacia en la empresa Aislasistemas S.A.C. Lima, por tal 
razón es aceptada la hipótesis de investigación, es conlleva a que ha probado que 
la implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la eficacia 
en la empresa Aislasistemas S.A.C. Lima. 
 
Para poder constatar que lo analizado es correcto, se procederá a analizar el ρvalor 




Regla de decisión:  
 
Si ρvalor ≤ 0.05, es rechazada la hipótesis nula. 






En la Tabla 34, se puede observar el valor de la significancia de la prueba Shapiro-
Wilk, la cual se aplicó a la eficacia en un antes y un después, siendo su valor de 
0.001, por tal razón es rechaza la hipótesis nula y es aceptada la implementación 
de un programa de mantenimiento preventivo mejora la eficacia en la empresa 






































































1) El resultado de la investigación sobre la implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo mejora la eficacia en la empresa Aislasistemas S.A.C. 
Lima. Se ha obtenido lo siguiente, en el gráfico Nº 05 evidenció que la 
productividad se incrementó en un 33%.   
 
2) Este resultado coincide con lo descrito por MALDONADO HERNÁN Y 
SIGUENZA LUIS (2012), los cuales en su tesis titulada “Propuesta de un plan 
de mantenimiento para maquinarias pesadas dentro de la Empresa Minera 
Dynasty Mining en Ecuador, que señala que la productividad mejoró en un 13%.  
 
3) También señala VARELA SALVADOR (2013), en su proyecto de investigación 
titulado “Implementación de un Plan de Mantenimiento Preventivo en la Empresa 
RETESA, S.A.” Quien tiene como resultado la productividad aumentó en un 18%.  
 
4) Como también señala BUELVAS Y MARTINEZ (2014) en su tesis sobre la 
“Elaboración de un Plan de Mantenimiento Preventivo para maquinarias 
pesadas en la empresa L&L”. Quien refiere la productividad aumento en un 12% 
y la disponibilidad de las máquinas en un 9% en el transcurso de tres meses. 
 
5) Salas M. (2012). En su tesis titulada “Propuesta de mejora del programa de 
mantenimiento preventivo actual en las etapas de pre hilado de la empresa 
Consorcio La Parcela, S.A.” señala que mediante su propuesta mejoró la 
confiabilidad de sus máquinas de hilado a un 19%, y como consecuencia la 



























































Luego de revisar los hallazgos obtenidos en la investigación desarrollada, se obtiene 
como conclusión que se cumple con todos los objetivos planteados. 
 
• La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
productividad en la empresa Aislasistemas S.A.C., dado que antes de la 
implementación se obtiene un indicador de productividad de 0.63, al 
implementar el programa de mantenimiento se mejoro el resultado con un 
indicador de productividad de 0.84, por el cual en porcentaje se obtiene un 
incremento del 33%. 
 
• La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficiencia en la empresa Aislasistemas S.A.C., dado que antes de la 
implementación se obtiene un indicador de eficiencia de 0.79, al implementar 
el programa de mantenimiento se mejoro el resultado con un indicador de 
eficiencia de 0.92, por el cual en porcentaje se obtiene un incremento del 
16%. 
 
• La implementación de un programa de mantenimiento preventivo mejora la 
eficacia en la empresa Aislasistemas S.A.C., dado que antes de la 
implementación se obtiene un indicador de eficacia de 0.80, al implementar 
el programa de mantenimiento se mejoro el resultado con un indicador de 





























































• Realizar capacitación a futuros nuevos trabajadores, para que no se pierda 
el seguimiento del mantenimiento preventivo. 
• Configurar un nuevo esquema para distribuir al personal apropiado, según el 
enfoque de las tareas de mantenimiento que se requieran realizar, esto con 
la finalidad de evitar exceso de trabajadores en un área determinada. 
• Procurar una fluida comunicación entre las áreas de mantenimiento y de 
administración, esto permitirá coordinar de manera eficiente los materiales 
que se necesiten para el desarrollo del mantenimiento preventivo. 
• Propiciar formación y capacitación a los operarios con el propósito de 
garantizar el correcto estado y funcionamiento de las máquinas y 
herramientas. 
• Continuar el cronograma de mantenimiento preventivo, las 5s y el de 
mantenimiento autónomo, para que no exista trabajos acumulados. 
• Dar cumplimiento a las fechas programadas de mantenimiento, es importante 
que el área de mantenimiento cumpla cabalmente dichas fechas para 
intervenir las máquinas y herramientas, esto es para llevar una correcta 
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Anexo Nº01 – Inventario de máquinas y equipos 
  
Fuente: Elaboración propia 
 
Anexo Nº02 – Carta de lubricación para herramientas y equipos 
 
 
Fuente: Elaboración propia 





















MF Manual del fabricante MA Mantenimiento Autónomo HM Historia de máquinas
MO Manual de operación MM Mantenimiento mécanico LR Lista de repuestos
P Planos ME Mantenimiento eléctrico
CL Carta de lubricación FT Ficha técnica
Nº CÓDIGO
INVENTARIO DE MÁQUINAS Y EQUIPOS HOJA Nº






























MÁQUINA MODELOFABRICANTE CARTA Nº
FRECUENCIA DE 
LUBRICACIÓN PARTE A LUBRICAR TIPO DE LUBRICACIÓN ACTIVIDAD
ACTIVIDAD: 






































Anexo Nº04 – Orden de Trabajo de Mantenimiento 
 
 











ORDEN DE TRABAJO ASIGNADO POR:                                                                                                                                 FIRMA:
NORMAL    (      ) ADMINISTRACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN:
GENERA ORDEN  DE TRABAJO DE MANTTO.:        (     )  SI    (     ) NO
REVISADO Y AUTORIZADO POR: FECHA:TIPO DE SOLICITUD: 
URGENTE    (      )
FECHA
CONDICIÓN DE PARADA
          (           )     CON PÉRDIDA DE PRODUCCIÓN
          (           )      SIN PÉRDIDA DE PRODUCCIÓN
TIPO DE MANTENIMIENTO
                   (           )      MECÁNICO
                   (           )      ELÉCTRICO
ORDEN DE TRABAJO ASIGNADO A                                                                                                                                       FIRMA: HORA
DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS A REALIZAR TIPO DE ORDEN DE TRABAJO:
                   (           )      URGENTE
                   (           )      NORMAL
VALOR TOTALCANTIDADVALOR UNITARIODESCRIPCIÓN












DESCRIPCIÓN DE LOS DAÑOS ENCONTRADOS:
DESCRIPCIÓN DE LOS TRABAJOS REALIZADOS:
OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES:
ORDEN DE TRABAJO DE 
MANTENIMIENTO
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Fuente: Elaboración propia 
 
Anexo Nº06 – Seiri, Hoja de campo para localización de elementos innecesarios 
 












ENCARGADO: FECHA: HOJA Nº 




Fuente: Elaboración propia 
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Anexo Nº07- Tarjeta de evaluación Seiri 








































































Anexo Nº09 – Seiso, Rol de Inspecciones de limpieza 
 
 















ITEM NOMBRE DEL EMPLEADO FIRMA ZONA A SUPERVISAR
DIA DE LA 
SUPERVISIÓN






















ROL DE INSPECCIÓN DE LIMPIEZA
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Anexo Nº10 – Historial de Fallas Eléctricas 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Anexo Nº11 – Historial de Fallas Mecánicas 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 

















































Fuente: Elaboración propia 
 
Anexo Nº13 – Listado de Herramientas 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Nº BUEN ESTADO MAL ESTADO TOTAL
1 13 4 17
2 12 26 38
3 3 14 17
4 1 1 2
5 6 13 19
6 2 10 12
7 3 9 12
8 1 2 3
9 1 5 6
10 1 4 5
11 15 4 19
12 1 11 12
13 5 9 14















Nº BUEN ESTADO MAL ESTADO TOTAL
1 12 31 43
2 8 24 32
3 18 6 24
4 9 7 16
5 6 9 15
6 13 0 13
7 13 6 19
8 12 42 54
9 11 36 47
10 2 7 9
11 11 26 37
12 16 27 43
13 16 31 47
14 12 41 53
15 15 16 31
16 3 6 9
17 14 32 46
18 22 28 50
19 2 5 7
20 13 12 25
21 6 7 13
22 21 32 53










Escuadra de tope #12
Escuadra de tope #16
Alicate universal
Alicate a presión





















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Anexo 15 – Evidencias de la implementación 
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